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ABSTRAK 
Industri manufaktur bangunan lepas pantai di Jawa Timur perlu dikembangkan untuk 
mendukung kegiatan industri migas di Indonesia.  Tugas akhir ini bertujuan untuk melakukan 
analisa secara teknis dan ekonomis terhadap pembangunan industri manufaktur bangunan 
lepas pantai di Jawa Timur khusus jacket platform dan Topside deck. Pertama, dilakukan 
analisa pasar guna menentukan prospek pendapatan dari industri yang akan dibangun. Kedua, 
dilakukan analisa terhadap aspek teknis lokasi dan perencanaan fasilitas yang akan dibangun. 
Ketiga, dilakukan analisa aspek ekonomis terhadap kelayakan pembangunan industri 
manufaktur bangunan lepas pantai. Berdasarkan analisa yang dilakukan, pembangunan 
industri manufaktur bangunan lepas pantai direncanakan berlokasi di Bangkalan, Madura.. 
Dengan sistem perencanaan yang telah dilakukan, total investasi yang dibutuhkan untuk 
pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai ini sekitar Rp 256.444.600.000,- 
dan investasi akan kembali pada tahun ke-9. 
Kata Kunci : bangunan lepas pantai, industri manufaktur,  investasi, jacket platform, topside 
deck.
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 BAB I
PENDAHULUAN 
I.1. Latar Belakang Masalah 
Indonesia merupakan negara yang memiliki potensi sumber daya alam berupa minyak 
dan gas yang amat melimpah. Bagi Indonesia, minyak dan gas bumi bukan hanya digunakan 
untuk pemenuhan kebutuhan bahan bakar dan bahan baku untuk kegiatan industri di dalam 
negeri, namun lebih jauh lagi, minyak dan gas merupakan sektor yang menjadi andalan bagi 
negara Indonesia sebagai sumber penerimaan dan devisa negara.  
Setiap tahunnya kebutuhan akan energi dan bahan baku industri mengalami 
peningkatan yang cukup signifikan. Oleh karena itu, untuk mewujudkan keamanan dan 
kelancaran pemasokan energi di dalam negeri, maka diperlukan suatu langkah atau 
perancangan suatu sistem dalam rangka pemenuhan energi yang optimal. Terkait dengan 
kondisi tersebut, dapat diperkirakan peluang investasi dalam pengembangan industri sektor 
migas di Indonesia, baik di bidang industri inti maupun industri penunjang migas masih 
sangat menjanjikan.  
 Secara geologi, Indonesia masih memiliki potensi ketersediaan hidrokarbon yang 
cukup melimpah. Diperkirakan sumber daya minyak dan gas yang mencapai 87,22 milliar 
barel dan 594,43 TSCF tersebar di Indonesia. Namun sangat disayangkan, kondisi yang 
terjadi saat ini justru menunjukkan terjadinya penurunan jumlah produksi dari tahun ke tahun. 
Keadaan tersebut menyebabkan Indonesia melakukan peningkatan ekspor terhadap minyak 
dalam rangka pemenuhan kebutuhan energi dalam negeri. Sungguh ironis jika dilihat bahwa 
kekayaan minyak dan migas di Indonesia masih amat melimpah. 
Untuk menanggulangi keadaan tersebut, pemerintah mentargetkan agar Indonesia 
mampu mempetahankan produksi minyak bumi pada tingkat 1 juta barel per hari. Hal tersebut 
tentu akan memberikan peluang investasi besar di sektor hulu migas. Sedangkan pada sektor 
hilir, dalam rangka memenuhi kebutuhan dalam negeri, dibutuhkan investasi untuk 
pembangunan dan mengembangkan kilang migas, serta pembangunan beberapa infrastruktur 
lain seperti pembangunan tanki penyimpanan, transmisi dan distribusi gas bumi serta sarana 
transportasi lainnya. 
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Dengan seluruh potensi investasi yang ada pada seluruh kegiatan migas baik pada 
sektor hulu maupun sektor hilir, peluang yang sama juga terbuka bagi kegiatan usaha 
penunjang migas baik pada bidang konstruksi maupun jasa penunjang migas. Untuk pelaku 
industri manufaktur bangunan lepas pantai yang ada di Indonesia antara lain ialah PT PAL 
Indonesia Surabaya, PT McDermott Indonesia (Batam), PT Guna Nusa Utama Fabricator 
(Cilegon), PT Nippon Steel Indonesia (Batam), PT Hyundai Tg.Uncang (Batam), PT.Saipem 
(Batam). 
Hal ini yang mendasari ide untuk membangun industri manufaktur bangunan lepas 
pantai guna memenuhi kebutuhan bangunan lepas pantai untuk meningkatkan kemampuan 
eksplorasi pada sektor migas di Indonesia. 
I.2. Perumusan Masalah 
Perumusan masalah dalam penulisan tugas akhir ini adalah sebagai berikut : 
a. Bagaimana potensi pembangunan industri manufaktur  bangunan lepas pantai di 
Indonesia? 
b. Bagaimana analisa teknis dan ekonomis dalam pembangunan industri manufaktur 
bangunan lepas pantai di Jawa Timur? 
c. Bagaimana  kelayakan pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai di Jawa 
Timur? 
I.3. Batasan Masalah 
Batasan masalah yang terdapat pada tugas akhir ini adalah : 
a. Jenis bangunan lepas pantai yang akan dibangun adalah fixed jacket platform dan topside. 
b. Kapasitas maksimum yard 5000 ton. 
c. Metode yang digunakan untuk menghitung investasi dan kembalinya investasi serta 
keuntungan adalah metode NPV. 
I.4. Maksud 
Tugas akhir ini dimaksudkan untuk melakukan analisis tentang pembangunan industri 
manufaktur bangunan lepas pantai di Jawa Timur dalam aspek teknis dan ekonomis. 
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I.5. Tujuan 
Adapun tujuan yang akan dicapai dari tugas akhir ini adalah : 
a. Menganalisa potensi pasar bangunan lepas pantai di Indonesia. 
b. Melakukan analisa teknis dan ekonomis pembangunan industri manufaktur bangunan 
lepas pantai di Jawa Timur. 
c. Mengetahui kelayakan pembangunan industri manufaktur di Jawa Timur. 
I.6. Manfaat 
Diharapkan dari tugas akhir ini akan didapatkan beberapa manfaat, diantaranya adalah : 
a. Sebagai referensi mengenai aspek teknis dan ekonomis terhadap pembangunan industri 
manufaktur bangunan lepas pantai di Jawa TImur. 
b. Menambah wawasan penulis dan calon peneliti selanjutnya sehingga nantinya dapat 
dilakukan pengembangan. 
c. Untuk menilai seberapa besar kelayakan investasi dan potensi pasar dari pembangunan 
industri manufaktur bangunan lepas pantai di Jawa Timur. 
I.7. Hipotesis 
Investasi industri manufaktur bangunan lepas pantai di daerah Jawa Timur layak 
dilakukan karena memiliki potensi besar dan akan memberikan keuntungan. 
I.8. Sistematika Laporan 
Proses pengerjaan tugas akhir ini dilakukan secara sistematis berdasarkan urutan kerja 
yang dilakukan oleh penulis : 
ABSTRAK 
KATA PENGANTAR  
DAFTAR ISI 
DAFTAR GAMBAR 
DAFTAR TABEL 
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BAB I    PENDAHULUAN 
Bab ini berisi uraian secara umum dan singkat meliputi latar belakang masalah, maksud 
penulisan, tujuan penulisan, manfaat penulisan, batasan masalah, dan sistematika penulisan 
dari tugas akhir yang disusun. 
BAB II   TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi penjelasan tentang berbagai referensi dan teori yang terkait dengan judul 
penelitihan, seperti gambaran umum fixed jacket structure dan proses pembangunannya, 
galangan dan fasilitas galangan, organisasi perusahaan, perhitungan Net Present Valure 
(NPV), dan Break Even Point (BEP). 
BAB III   METODOLOGI PENELITIAN 
Bab ini berisi langkah-langkah selama penelitihan, mulai dari tahap persiapan sampai 
penyusunan laporan penelitihan. 
BAB IV KONDISI KEGIATAN SEKTOR MIGAS DI INDONESIA 
Bab ini berisi tentang kondisi kegiatan sektor migas di Indonesia baik di bidang hulu maupun 
hilir, serta berisi tentang kondisi kegiatan industry penunjang kegiatan migas di Indonesia. 
BAB V ANALISIS TEKNIS PEMBANGUNAN INDUSTRI MANUFAKTUR 
BANGUNAN LEPAS PANTAI DI JAWA TIMUR 
Bab ini berisi perhitungan teknis pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai 
meliputi pemilihan lokasi industri, penentuan jumlah faslitas produksi, penentuan jumlah 
tenaga kerja dan struktur organisasi perusahaan dan perhitungan kebutuhan luas area dan 
perancangan layout pabrik. 
BAB VI ANALISIS EKONOMIS PEMBANGUNAN INDUSTRI MANUFAKTUR 
BANGUNAN LEPAS PANTAI DI JAWA TIMUR 
Bab ini berisi analisa ekonomis pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai di 
Jawa Timur yang meliputi perhitungan estimasi kebutuhan investasi awal, biaya operasional 
pabrik dan estimasi waktu investasi tersebut kembali. 
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BAB VII KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini menjelaskan tentang kesimpulan dan rekomendasi dari hasil penelitihan yang telah 
dilakukan, serta saran untuk penelitihan selanjutnya. 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN 
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Halaman ini sengaja dikosongkan 
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 BAB II
TINJAUAN PUSTAKA 
II.1. Offshore Fabrication Yard 
Offshore fabrication yard  merupakan tempat dilakukannya kegiatan fabrikasi atau 
pembangunan bangunan lepas pantai. Offshore fabrication yard memiliki fungsi yang sejenis 
dengan shipyard atau galangan kapal, hanya saja produk yang dihasilkan oleh keduanya 
berbeda. Selain itu, proses pekerjaan dan jenis-jenis kegiatan pada pembangunan sebuah 
anjungan lepas pantai sendiri memiliki beberapa kesamaan dengan proses pembangunan pada 
sebuah kapal. Seperti pada pembangunan kapal, dalam pembangunan sebuah anjungan lepas 
pantai terdapat proses fabrikasi, assembly, erection serta launching. Sehingga dalam offshore 
fabrication yard memiliki jenis bengkel yang sejenis pula dengan bengkel yang ada pada 
galangan kapal. Offshore fabrication yard umumnya didukung oleh jetty yang dirancang 
secara khusus untuk menunjang kegiatan produksinya. 
II.2. Macam-macam Offshore Yard 
Offshore yard terdiri dari beberapa jenis, tergantung dari spesialisasi dan fasilitas yang 
dimiliki, seperti : 
• fabrikasi separator atau heater/treater skids 
• konstruksi living quarter 
• hook up service provision 
• fabrikasi jacket 
• fabrikasi deck dan topside modul. 
Beberapa fabrication yard memiliki fasilitas yang memiliki kemampuan lengkap untuk dapat 
melakukan semua aspek di atas. 
Area dalam Offshore yard harus mampu mengakomodasi seluruh bagian dari kegiatan 
pembagnunan anjungan lepas pantai, tidak hanya struktur dan/atau komponen-komponen itu 
sendiri melainkan termasuk juga gudang penyimpanan material, akses jalan, bangunan dan 
fasilitas pendukung infrastruktur. Struktur lepas pantai membutuhkan sejumlah besar personil 
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selama periode substansial, sehingga diperlukan sarana dan pra-sarana seperti jalan, strukur, 
utilitas dan area kerja yang memungkinkan pekerja dan peralatan untuk bekerja secara efisien. 
Yard di desain untuk memperoleh efficency yang maksimal, alur pekerjaan yang 
menjamin kualitas produksi yang tinggi. Siklus pergerakan material dari warehouse dan 
melewati seluruh proses pre-treatment dan pre-fabrication, fabrikasi, cleaning, fasilitas 
coating dan painting, hingga pada proses akhir assembly sebelum dilakukan proses load-out.  
Pada dasarnya prinsip pekerjaan dan tata letak pada offshore fabrication yard hampir 
sama dengan shipyard jika dilihat dari jenis pekerjaan dan alur pekerjaan yang dilakukan 
dalam pembangunan produk. 
II.3. Prinsip Tata Letak Galangan 
Dalam proses pembangunan sebuah kapal atau anjungan lepas pantai  perlu adanya 
perhitungan secara cermat, mengingat nilai ekonomis dari poduk tersebut sangat tinggi 
dengan suku bunga yang berlaku, maka setiap keterlambatan akan membawa konsekuensi 
yang besar. Oleh karena itu jalannya proses pembangunan mulai dari supply material hingga 
bangunan mencapai proses erection harus berjalan dengan lancar. Sehingga suatu tata letak 
galangan menjadi salah satu hal yang penting dalam menunjang kelancaran proses produksi. 
Ketepatan dalam penyusunan tata letak galangan akan membantu kelancaran alur produksi 
dari proses pembangunan. 
Dalam menyusun tata letak galangan, perlu memperhatikan prinsip-prinsip dasar 
sebagai berikut : 
• Menjaga agar lintasan/urutan dari setiap material atau produk tidak terpotong 
• Menjaga jumlah gerakan/perpindahan material sampai produk pada batas minimum. 
• Memberikan kesempatan yang cukup luas bagi fleksibilitas dan pengembangan di 
masa yang akan datang. 
• Memberikan suatu lingkungan kerja yang cukup pada setiap area produksi  khususnya 
ditinjau dari segi keselamatan, kemyamanan dan efisiensi. 
Cara pengaturan tata letak galangan menggunakan kombinasi Process Lay-Out dan Product 
Lay-Out. Process Lay-Out merupakan tata letak di mana semua mesin-mesin sejenis dan 
peralatan sejenis diletakkan pada area yang sama. Sedangkan Product Lay-Out adalah tata 
letak di mana semua mesin produksi disusun berurutan sesuai dengan aliran material. 
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Adapun tipe galangan ditentukan dengan mempertimbangkan faktor-faktor seperti 
lokasi dan area galangan, metode pembangunan yang digunakan, dan skala produksi.  
1. Lay-out tipe I dan T 
Tipe tata letak galangan “I” merupakan tipe tata letak dimana bengkel produksi 
utamanya segaris, sehingga alur material dari steel stockyard sampai dock adalah 
lurus. Tipe tata letak galangan seperti ini biasanya adalah galangan yang mempunyai 
lokasi tanah yang memanjang, baik itu memanjang sejajar dengan bibir pantai maupun 
tegak lurus dengan bibir pantai. Tipe layout ini membutuhkan area yang cukup 
panjang dan fasilitas sanitary maupun pengangkutan di beberapa tempat untuk  
mengurangi banyaknya kehilangan waktu. 
2. Layout tipe L 
Tipe tata letak “L” merupakan tipe galangan dimana bengkel produksinya disusun 
sedemikian rupa sehingga tampak seperti L. penyusunan tata letak galangan tipe L 
biasanya untuk steel stockyard sampai bengkel assembly adalah segaris, sedangkan 
dock tegak lurus dengan bengkel assembly. Kelebihan dari layout tipe L yaitu terletak 
pada penggunaan area yang lebih pendek dan terkonsentrasi. 
3. Layout tipe U 
Tipe tata letak galangan U  biasanya adalah galangan yang memiliki area yang relatif 
sedang, dimana penempatan bengkel produksi disusun memutar seperti huruf U, 
namun tetap memprioritaskan alur produksi. Tipe tata letak galangan ini memiliki 
kelemahan pada waktu produksi yang lebih lama karena adanya pengembalian arus 
material. 
4. Layout tipe Z 
Tipe tata letak Z merupakan tipe tata letak yang cukup jarang dipakai, dimana bengkel 
produksi tidak disusun sejajar, namun alur produksi dan material dibuat seperti huruf 
Z. Layout tipe ini memiliki keuntungan apa bila akan dilakukan pengembangan atau 
perluasan pada bengkel-bengkel di kemudian hari. 
II.4. Bangunan Lepas Pantai 
Lepas pantai memiliki arti yaitu suatu bagian dari lautan yang kondisi permukaan 
dasarnya berada di bawah pasang surut terendah dan/atau merupakan bagian dari lautan yang 
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berada di luar daereah gelombang pecah (breaker zone). Sehingga dapat diartikan bahwa 
anjungan Lepas Pantai adalah bangunan yang beroperasi di lepas pantai. Anjungan lepas 
pantai beroperasi di daerah sekitar sumur minyak atau daerah pertambangan yang terbatas, 
tidak dapat beroperasi di daratan dan tidak dapat berpindah-pindah. Anjungan lepas pantai 
harus dapat beroperasi di lapangan (laut) dalam periode waktu yang cukup lama, sehingga 
bangunan tersebut harus mampu bertahan dalam kondisi cuaca yang baik maupun cuaca yang 
buruk. Berbeda dengan kapal yang komponen-komponennya  dibuat, dirakit dan diinstall di 
satu tempat yaitu digalangan kapal, komponen-komponen anjungan lepas pantai dibuat di 
darat, kemudian komponen tersebut diangkut dan dirakit langsung di lapangan (daerah operasi 
anjungan). 
Jenis-jenis kegiatan atau pekerjaan pada anjangan lepas pantai sendiri dibagi menjadi 
5 bagian, yaitu : 
1. Elsplorasi 
Kegiatan eksplorasi adalah pencarian atau penentuan lapisan tanah yang menyimpan 
minyak atau bahan tambang lainnya di dasar lautan. Kegiatan ini biasanya dilakukan oleh 
ahli-ahli geologi dan geografis. 
2. Exproratory Drilling 
Merupakan kegiatan pengeboran dengan menggunakan mobile drilling rig  yang 
diikatkan ke kapal atau dengan menggunakan moveable platform. Kegiatan ini dilakukan 
setelah daerah yang diperkirakan memiliki kandungan minyak ditentukan. Tujuan 
dilakukannya exproratory drilling adalah untuk memberikan kepastian akan keberadaan 
kandungan minyak setelah dilakukan perkiraan pada lokasi tersebut. Peralatan yang 
digunakan untuk pengeboran ditentukan berdasarkan kedalaman lokasi yang akan dibor. 
Untuk kedalaman kurang dari 15 m, digunakan alat submersible. Untuk kedalaman antara 15 
m hingga 76 m digunakan Jack-Up mobile rig. Sedangkan untuk kedalaman lebih dari 76 m 
digunakan floating drilling rig. 
3. Development Drilling 
Development drilling merupakan proses pembuatan atau pemboran lubang ke dalam 
tanah yang diketahui mengandung minyak untuk diambil dengan cara yang paling ekonomis, 
dan efisien. Development drilling yang efisien biasanya membutuhkan pemboran beberapa 
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sumur sekaligus dari satu lokasi. Desain platform saat ini memungkinkan pemboran 32 hingga 
40 sumur dari satu platform.  
4. Operasi Produksi 
Pekerjaan operasi produksi dilakukan setelah pengerjaan development drilling selesai 
dilakukan. Untuk pengerjaan yang berlokasi di laut dalam, peralatan produksi dan pemrosesan 
yang digunakan, ditempatkan pada self contained platform yang sama yang digunakan untuk 
development drilling. Sedangkan untuk pengerjaan yang berlokasi di laut dangkal, drilling 
platform biasanya dijadikan well-protector platform setelah proses produksi dimulai. Suatu 
platform yang terpisah tetapi berdekatan drngan well-protector platform dibangun untuk 
pemrosesan atau penempatan peralatan. 
5. Transportasi 
Minyak yang diproduksi di lepas pantai membutuhkan transportasi untuk 
pengangkutan hasil produksi dari lokasi daerah operasi ke pantai. Proses transportasi yang 
dilakukan tergantung dengan  lokasi tempat operasi produksi. Untuk lokasi yang berada di 
laut dangkal, minyak diangkut ke darat dengan menggunakan barge atau disalurkan 
menggunakan pipa distribusi yang panjang melalui bawah laut. Sedangkan untuk lokasi yang 
berada di laut dalam, penyimpanan dan transportasi minyak disimpan dan diangkut dengan 
menggunakan kapal tanker. 
 Klasifikasi Bangunan Lepas Pantai  II.4.1.
a. Menurut Cara Operasinya (Type Of Operation) 
1. Bangunan yang digunakan untuk pengambilan  minyak atau gas. Sebagian besar dari 
bangunan lepas pantai yang beroperasi pada saat ini adalah untuk keperluan ini. 
2. Bangunan yang digunakan untuk penambangan. Bangunan ini digunakan untuk 
mengambil bijih-bijih, tambang di dasar laut. 
3. Struktur yang digunakan untuk pembangkit listrik tenaga gelombang 
4. Struktur yang digunakan untuk pembangkit listrik tenaga thermal seperti OTEC 
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b. Menurut Bentuk Konfigurasinya 
1. Struktur kendaraan (vessel type structures) : struktur jenis ini biasanya adalah kapal 
laut yang dimodifikasi sehingga mempunyai sistim propulsi dan dapat berpindah 
tempat dengan cepat. Struktur jenis ini dipakai untuk pengoperasian di laut dalam. 
2. Struktur Barge : Struktur jenis ini tidak mempunyai sistim propulsi sehingga untuk 
memindahkannya harus digunakan kapal penarik. 
3. Struktur Platform : Sebagian besar dari struktur yagn digunakan untuk eksplorasi atau 
produksi minyak di laut dangkal atau laut menengah adalah struktur dari jenis ini. 
 
c. Menurut Fungsinya 
1. Bangunan Eksplorasi : digunakan untuk pemboran minyak atau gas alam. 
2. Bangunan produksi : digunakan untuk pengambilan minyak atau gas alam dari sumur 
minyak yang ditemukan. 
3. Bangunan Hibrid : dapat digunakan untuk pengeboran maupun pengambilan minyak 
atau gas alam. 
 
d. Menurut Material Bangunannya  
1. Platform baja : seluruhnya terbuat dari baja 
2. Platform beton : bagian dasar terbuat dari beton 
3. Platform hybrid : gravity platform yang terdiri dari bagian dasar yang terbuat dari 
beton dan rangka baja. Bagian dasar tersebut menyokong deck yang terbuat dari baja. 
 
e. Menurut Mobilitas 
1. Bangunan tetap (fixed sturctures) : digunakan pada laut dangkal dan laut menengah 
(Intermediate water) dan dipancang ke dasar perairan. 
2. Bangunan terapung (floating structures) : dapat digunakan pada semua kedalaman 
lautdan terutama untuk laut dalam. 
II.5. Gambaran Umum Struktur Jacket 
Anjungan lepas pantai terpancang merupakan anjungan paling tua dan paling banyak 
dibangun untuk kegiatan eksplorasi minyak dan gas. Suatu anjungan lepas pantai 
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dikategorikan sebagai anjunngan terpancang bila anjungan tersebut dalam operasinya bersifat 
menahan gaya-gaya lingkungan tanpa mengalami displacement/deformasi yang berarti. 
Pada laut dangkal, anjungan dapat dipancangkan ke dasar laut. Kaki-kaki terbuat dari 
beton atau baja memanjang dari anjungan ke dasar laut. Untuk struktur beton, berat dari kaki-
kaki akan membuat anjungan menyandar di dasar laut. Penggunaan anjungan terpancang tipe 
jacket hanya ekonomis untuk pengoperasian pada perairan dengan kedalaman 1000 – 1600 ft 
atau sekitar  300 m – 485 m. 
 
Gambar II.1 Steel Jacket (Courtesy of J.Ray McDermott SA) 
Jacket atau template adalah konstruksi sub struktur baja yang terbuat dari pipa-pipa 
yang berfungsi sebagai template untuk pilling, dan merupakan konstruksi welded turbular 
joint yang menjadi kaki-kaki dari platform dan berfungsi sebagai bagian utama (prime 
member) dari struktur tersebut. Antara kaki satu dengan lainnya dihubungkan oleh diagonal 
bracing ataupun horizontal bracing yang berfungsi sebagai secondary member. 
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Fixed jacket offshore structure adalah merupakan suatu unit konstruksi yang dirancang 
untuk dipergunakan selama ladang minyak di lokasi tersebut masih produktif, biasanya untuk 
jangka waktu sekitar 20 tahun. Selama waktu tersebut konstruksi platform  harus dijamin 
tentang segi kekuatan maupun keselamatannya dalam menerima pembebanan-pembebanan 
akibat lingkungan sekitarnya, ombak, angin, arus, gempa bumi, beban akibat modul-modul 
perlengkapan yang ada diatas platform. 
Anjungan terpancang memiliki ciri khas, yaitu jacket bagi conductor dan template 
untuk pemancangan pile. Tipe ini dikembangkan untuk operasi di laut dangkal dan laut 
sedang yang dasarnya tebal, lunak dan berlumpur. Anjungan ini disokong oleh tiang baja yang 
dipancang melalui kaki-kaki dari struktur rangka baja ke dasar laut. Tiang pancang ini juga 
menyokong struktur terhadap beban lateral yang dialami yang diakibatkan oleh angin, 
gelombang, dan arus. Jenis platform dilihat dari penggunaan dan equipment pada deck 
module adalah antara lain : 
• well head platform 
• function platform 
• living quarter platform 
• process platform 
•  flare platform 
Struktur jacket merupakan bentuk struktur terpancang (fixed Structure) yang terdiri 
atas beberapa komponen utama yaitu : 
1. Deck/Geladak (topside) yang berfungsi sebagai penunjang seluruh kegiatan, tempat 
fasilitas dan tempat bekerja para personel. Biasanya deck terdiri dari beberapa tingkat 
sesuai dengan kebutuhan dan fungsi yang dibutuhkan, yaitu : 
a. Main deck (deck utama), yang berfungsi sebagai tempat pengeboran, dan beberapa 
modul lainnya seperti living quarter, compressor, peralatan proses, dll. 
b. Cellar deck, yang berfungsi sebagai tempat sistem yang harus diletakkan di bagian 
bawah seperti pompa, Christmas trees, pig launcher, wellhead, dll. 
c. Additional deck levels, jika diperlukan. Sebagai contoh, apabila pengeboran dan 
operasi produksi direncanakan secara simultan, beberapa peralatan proses 
memungkinkan diletakkan di mezzanine deck (Subrata K.C,2005). 
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Gambar II.2 Banuwati Topside Deck (Sumber : PT.PAL Indonesia) 
 
2. Template/Jacket  yang berfungsi sebagai penerus beban baik beban vertical dari 
geladak maupun beban lateral dari angin, gelombang, arus dan boat impact ke 
pondasi. Jacket ini menyangga deck dan melindungi conductor dan juga menyokong 
sub-struktur lainnya seperti boat landing, barge jumper dan lain-lain. 
 
Gambar II.3  Jacket Structure (Sumber : PT.PAL Indonesia) 
 
3. Piles atau tiang pancang berfungsi sebagai pondasi yang dipancangkan ke dasar laut 
dan letaknya di dalam jacket. Piles berfungsi meneruskan seluruh gaya luar yang 
terjadi pada anjungan ke dalam tanah. 
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 Proses Pembangunan Anjungan Lepas Pantai II.5.1.
Secara umum terdapat perbedaan yang sangat mendasar proses pembangunan sebuah 
anjungan lepas pantai dengan bangunan darat (land-base structures). Sebuah bangunan darat, 
proses pembangunannya sejak dari tahap awal hingga akhir dilakukan di tempat yang sama. 
Sebaliknya, sebuah anjungan lepas pantai, apapun jenisnya, dibangun atau difabrikasi di 
tempat yang berbeda dengan lokasi akhir tempat instalasinya. Perbedaan kondisi inilah yang 
menyebabkan perbedaan proses pembangunan dan teknologi yang diperlukan pada kedua 
bangunan. Proses pembangunan konstruksi jacket platform dan topside struktur terdiri dari 
proses fabrikasi, load-out, transport, launching, upending and seating, pilling, instalasi deck 
dan module erection (Gerwick, 2000). Struktur anjungan lepas pantai dibangun di sebuah 
lapangan fabrikasi yang umumnya berlokasi di sekitar daerah pantai. Tidak jarang jarak antara 
tempat fabrikasi dan lokasi akhirnya (tempat beroperasinya), sangatlah jauh, dapat berupa 
lintas negara maupun lintas benua. 
Konsep pembangunan teknik pembangunan struktur utama anjungan lepas pantai 
dilakukan berdasarkan modul-modul. Secara garis besar biasanya terbagi atas modul struktur 
utama anjungan dan modul bagian bangunan atas (topside). Khusus untuk jenis struktur semi 
terapung (TLP, SPAR, FPSO dan lain-lain), masih terdapat modul atau sub-struktur lainnya 
berupa bagian struktur sistem tambatnya. Tiap-tiap modul tersebut masih dapat terbagi lagi 
menjadi beberapa sub-modul, tergantung dari dimensi modul dan kapasitas peralatan 
pembangunan yang ada. Dalam pekerjaan ini diperlukan derek-derek (crane) darat dengan 
kapasitas besar. 
Menurut Soegiono (2004) tahap pengerjaan struktural secara umum memiliki urutan 
sebagai berikut : 
a. Detail design 
Detail desain meliputi : pembuatan gambar-gambar detail konstruksi, pembuatan 
gambar-gambar kerja untuk digunakan di bengkel, perencanaan kebutuhan material yang 
digunakan. 
b. Persiapan dan pemeriksaan material  
Proses persiapan diawali dengan proses design yang diberikan oleh owner. Dari design 
drawing yang telah diberikan, drafting departement atau mold lofting dari galangan akan 
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membuat shop drawing yaitu gambar yang berisi petunjuk-petunjuk pengerjaan untuk 
masing-masing bengkel. 
Pada tahap ini dilakukan perincian material-material yang dibutuhkan untuk 
membangun sebuah bangunan lepas pantai seperti pelat, pipa, banyaknya pengelasan, cat, 
anode dan lain-lain. Perincian material dilakukan berdasarkan design drawing untuk 
membuat Approval For Constructions (AFC) sebagai pedoman pembelian material.  
Pada tahap persiapan juga dilakukan pembuatan Welding Procedure Spesification 
sebagai pedoman pengelasan pada proses prefabrikasi dan fabrikasi. Selain itu dilakukan 
pemeriksaan material dilakukan oleh QC (Quality Control) departement yang meliputi 
pemeriksaan secara visual, plate number, dan mill sertificate sesuai spesifikasinya. 
c. Prefabrikasi 
Pekerjaan yang dilakukakan pada tahapan prefabrikasi meliputi : 
 sand blasting atau shot blasting yaitu pembersihan permukaan material dari karat 
dan kotoran yang menempel. 
 Primer coating, yaitu pemberian lapisan tipis pada permukaan material yang telah 
dilakukan shot blasting yang berfungsi untuk mencegah karat pada material.  
d. Cut and profile 
Merupakan tahapan pemotongan material sesuai dengan gambar kerja yang telah 
dibuat. 
e. Fit up and assembly 
Tahapan ini merupakan proses penyetelan dan perakitan bagian-bagian konstruksi 
menjadi suatu bentuk konstruksi yang lebih lengkap. 
f. Weld out 
Merupakan pengelasan yang dilakukan secara menyeluruh terhadap suatu konstruksi 
yang sudah di-assembly sesuai dengan perencanaan. 
g. Intermediet coat 
Merupakan kegiatan pengecatan konstruksi lapisan yang kedua. 
h. Erection 
Merupakan proses penyambungan seksi-seksi yang telah dibuat sebelumnya, dan 
dilakukan di yard. Tahapan pengelasan ini dilakukan secara tact weld. 
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i. Clean up prior to painting and spot blast 
Merupakan pembersihan semua permukaan sebelum pengecatan. 
j. Top coat and touch up 
Merupakan pengecatan akhir seluruh konstruksi sesuai dengan warna yang 
direncanakan. 
 
Gambar II.4 Proses Fabrikasi Jacket (Sumber : PT.PAL Indonesia) 
 
 
Gambar II.5 Proses Pembangunan Topside Deck (Sumber : PT. PAL Indonesia) 
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Tahapan berikutnya setelah proses pembangunan struktur utama di fabrication yard 
selesai adalah proses transportasi atau pengangkutan. Proses transportasi adalah 
memindahkan struktur utama anjungan (umumnya bagian hull) ke lokasi akhir tempat 
instalasinya. Fasilitas utama yang diperlukan dalam proses ini adalah sebuah kapal angkut 
khusus atau tongkang (barge) yang memiliki daya apung besar untuk menopang struktur dan 
membawanya ke lokasi instalasi di lepas pantai. 
Tahap awal proses transportasi adalah proses peluncuran (loadout), yaitu proses 
pemindahan dan peletakan struktur ke atas kapal angkut atau tongkang, dengan bantuan derek 
angkat atau bila memungkinkan memanfaatkan daya apung struktur atau sub-struktur yang 
akan diangkut itu sendiri. Sebelumnya, kapal angkut atau tongkangnya diposisikan di tempat 
terdekat dengan lapangan fabrikasi. 
 
Gambar II.6 Proses Load Out Topside ke Barge (Sumber : PT.PAL Indonesia) 
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Gambar II.7 Proses Load Out Jacket (Sumber : PT. PAL Indonesia) 
Proses ini termasuk tahap awal yang cukup kritis, karena stabilitas kapal angkutnya 
harus diperhitungkan dengan cermat setelah ada beban di atasnya. Selain itu juga harus 
dilakukan proses pengikatan sementara (tiedown) selama dalam transportasi, dengan cara 
yang tepat sesuai dengan disainnya. Kegagalan pada proses ini dapat mengakibatkan jatuhnya 
struktur ke dalam laut selama pengangkutan dan tidak menutup kemungkinan kegagalan 
tersebut bisa terjadi pada saat proses loadout. Selama proses transportasi, biasanya beberapa 
kapal tunda (tug boat) ikut mendampingi hingga lokasi akhir. 
 
Gambar II.8 Proses Tie-down Jacket ke Barge (Sumber : Gerwick,2000) 
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II.6. Fasilitas Produksi 
Aktifitas suatu galangan atau industry manufaktur lainnya harus dilengkapi dengan 
sarana pokok dan sarana penunjang yang memadai agar proses produksi dapat berjalan 
dengan baik. Suatu galangan atau industry manufaktur minimal harus memiliki fasilitas 
berikut : 
a. Kantor 
Kantor merupakan salah satu fasilitas yang digunakan sebagai tempat memulainya 
kegiatan pokok dalam proses pembangunan kapal yaitu penyusunan persyaratan teknis, 
rancangan awal, rancangan kontrak kemudian proses kontrak. 
b. Fasilitas Perancangan 
Fasilitas perancangan merupakan salah satu fasilitas yang digunakan dalam proses 
desain produk yang akan dibangun. 
 
 
c. Gudang Material 
Gudang material merupakan salah satu fasilitas yang sangat diperlukan untuk 
menunjang proses produksi kapal, khususnya sebagai tempat penyimpanan sementara 
material atau komponen yang dibutuhkan dalam suatu galangan kapal. Gudang material ini 
merupakan suatu starting point dari suatu proses produksi, sehingga lokasi dari gudang 
material ini diusahakan agar sedekat mungkin dengan pintu masuk galangan kapal.  
Gudang material memiliki fungsi utama untuk menunjang proses produksi khususnya 
untuk memberikan fasilitas penerimaan, pemeriksaan dan penyimpanan material yang 
dibutuhkan galangan kapal. 
d. Bengkel 
 Bengkel Persiapan 
Sebelum digunakan untuk proses produksi, material yang telah dikirim dari gudang 
material dilakukan pemeliharan atau perawatan. 
 Bengkel Fabrikasi 
Pada bengkel fabrikasi, material yang telah dilakukan treatment di bengkel persiapan 
kemudian dipotong dana tau dibentuk menjadi beberapa komponen-komponen sesuai 
ukuran atau bentuk yang diperlukan untuk proses selanjutnya. 
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e. Tempat Pembangunan Produk 
Tempat pembangunan produk merupakan fasilitas yang digunakan untuk melakukan 
kegiatan pembangunan dari produk. Material yang telah dipotong dan/atau dibentuk pada 
bengkel fabrikasi, kemudian akan dirangkai sesuai dengan posisinya. 
II.7. Organisasi Perusahaan 
Organisasi memiliki sebuah sturktur, di mana struktur organisasi tersebut 
mengindikasikan tentang beberapa hal antara lain : 
• Bagaimana sebuah organisasi berfungsi dan dikelola. 
• Bagaimana sebuah informasi berjalan/mengalir dan diproses dalam sebuah organisasi. 
• Seberapa fleksibel dan responsif organisasi tersebut. 
Struktur organisasi menggambarkan fungsi, tugas dan kewanangan departemen, divisi, 
karyawan individu serta hubungan antara mereka. Hubungan yang dimaksud adalah baris 
perintah, komunikasi serta prosedur yang berlaku dalam organisasi tersebut. Dalam struktur 
juga menjelaskan jumlah karyawan di setiap divisi, unit dan departemen (Rijn, 2004). 
Pada umumnya sistem organisasi memiliki 2 jenis yaitu, Struktur Fungsional dan 
Struktur Divisional : 
1. Struktur Fungsional 
Struktur organisasi yang terdiri dari orang-orang dengan keterampilan yang sama dan 
melakukan tugas-tugas serupa yang kemudian dikelompokkan bersama menjadi beberapa unit 
kerja. Anggota-anggotanya bekerja di bidang fungsional sesuai dengan keahlian mereka. Jenis 
struktur organisasi seperti ini tidak terbatas pada bisnis saja. Jenis struktur seperti ini juga 
dapat bekerja dengan baik untuk organisasi kecil yang memproduksi beberapa produk atau 
jasa. 
Struktur Fungisional mengelompokkan orang berdasarkan fungsi yang mereka lakukan 
dalam kehidupan profesional atau menurut fungsi yang dilakukan dalam organisasi. Bagan 
organisasi untuk organisasi berbasis fungsional terdiri dari Vice President, Sales department, 
Customer Service Department, Engineering atau departemen produksi, departemen Akunting 
dan Administratif. 
 Pada sistem organisasi divisional tiap-tiap persekutuan atau company sebagai 
pembantu dari pemegang saham yang akan melakukan kegiatan usahanya sesuai dengan 
tanggung jawab dan kecakapannya dalam garis batas yang telah digariskan oleh perusahaan. 
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Garis batas kebijaksanaan ini dapat dipengaruhi oleh masing-masing persekutuan dan dengan 
tingkatan kemajuan yang dicapai dapat memberikan kemajuan perusahaan.  
Akibat buruk dari sistem organisasi ini adalah terlalu banyak penempatan management 
yang berkedudukan tinggi pada tiap-tiap bagian, sehingga pemegang saham dianggap 
mempunyai kekuasaan relative kecil. Di samping itu koreksi masing-masing bagian menjadi 
sulit serta terdapat fungsi yang terlalu banyak dan hampir bersamaan. 
2. Struktur Divisional 
Struktur organisasi yang dikelompokkan berdasarkan pada produk yang sama, proses 
yang sama, kelompok orang yang melayani pelanggan yang sama, dan atau berlokasi di 
daerah yang sama di suatu wilayah geografis. Secara umum dalam struktur organisasi seperti 
ini biasanya bersifat kompleks, dan menghindari masalah yang terkait dengan struktur 
fungsional. Struktur divisional Ini adalah jenis struktur yang berdasarkan divisi yang berbeda 
dalam organisasi. Struktur-struktur ini dibagi ke dalam : 
 
a. Struktur produk 
Struktur sebuah produk berdasarkan pada pengelolaan karyawan dan kerja yang 
berdasarkan jenis produk yang berbeda. Jika perusahaan memproduksi tiga jenis produk yang 
berbeda, mereka akan memiliki tiga divisi yang berbeda untuk produk tersebut. 
b. Struktur pasar 
Struktur pasar digunakan untuk mengelompokkan karyawan berdasarkan pasar tertentu 
yang dituju oleh perusahaan. Sebuah perusahaan bisa memiliki 3 pangsa pasar yang 
digunakan dan berdasarkan struktur ini, maka akan membedakan divisi dalam struktur. 
c. Struktur geografis 
Organisasi besar memiliki kantor di tempat yang berbeda, misalnya ada zona utara, 
zona selatan, barat, dan timur. Struktur organisasi mengikuti struktur zona wilayah.Jika 
korporasi diorganisir berbasis divisi, akan memerlukan lapisan manajemen ekstra (kepala 
divisi) antara manajemen puncak dan para manajer fungsional. Fungsi baku kemudian 
didesain sekitar produk, pelanggan atau teritori. 
Pada sistem organisasi fungsional kelompok pekerja dipecah ke dalam beberapa 
bagian dengan tugas yang berbeda. Dengan demikian tidak akan ada bagian yang sama dalam 
satu perusahaan serta pengawasan kebawah jadi lebih jelas dan efektif juga memungkinkan 
untuk pengembangan dan penelitian dari dana yang ada. Tetapi kekurangan dari sistem 
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kebijaksanaan perusahaan tidak dapat dipengaruhi oleh rencana produksi dan lebih sering 
dipengaruhi oleh keadaan keuangan. 
 
II.8. Investasi 
Investasi adalah penanaman modal yang dilakukan oleh investor, baik investor asing 
maupun domestik dalam berbagai bidang usaha yang terbuka untuk investasi, yang bertujuan 
untuk memperoleh keuntungan (Salim HS dan Budi Sutrisno, 2008). Tujuan utama investasi 
adalah memperoleh berbagai manfaat yang cukup layak di masa yang akan datang. Manfaat 
tersebut dapat berupa imbalan keuangan, misalnya laba, manfaat non-keuangan atau 
kombinasi dari keduanya. 
Studi kelayakan juga berperan penting dalam proses pengambilan keputusan investasi. 
Kesimpulan dan saran yang disajikan pada akhir studi merupakan dasar pertimbangan teknis 
dan ekonomis untuk memutuskan apakah investasi pada proyek tertentu layak dilakukan. 
Keputusan ini tidak harus selalu identik dengan saran yang diajukan.  
Untuk itu, ada banyak peralatan yang bisa digunakan untuk mengukur kelayakan investasi 
diantaranya adalah : 
- NPV (Net Present Value) 
- Ratio B/C (Ratio Benefit and Cost) 
- IRR (Internal Rate Return) 
- Sementara periode mengembalikan dapat diukur dengan menggunakan rumus Payback 
Periods, selanjutnya akan dihitung BEP (break Even Point) dan Analisis Sensitifitas. 
Berikut merupakan penjelasan tentang beberapa analisi kelayakan investasi : 
 Analisis NPV (Net Present Value) II.8.1.
Salah satu kriteria ekonomi yang paling banyak digunakan dalam mengevaluasi suatu 
investasi adalah Net Present Value (NPV). Analisis Net Present Value (NPV) merupakan 
analisis yang menghitung perbedaan antara nilai sekarang dari semua kas masuk (income atau  
benefit) dengan nilai sekarang dari semua kas keluar (cost atau expenditure) dari suatu proyek  
atau suatu investasi.  Analisis Net Present Value (NPV) memungkinkan untuk menilai apakah 
suatu proyek atau peluang investasi layak dilaksanakan atau tidak. (Prof. Salengke, 2012) 
Rumus yang digunakan untuk menghitung NPV adalah sebagai berikut : NPV = � (𝐶𝐶)𝑡𝑡(1+𝑖𝑖)𝑡𝑡𝑛𝑛𝑡𝑡=0 −� (𝐶𝐶𝐶𝐶)𝑡𝑡(1+𝑖𝑖)1𝑛𝑛𝑡𝑡=0    
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NPV = nilai bersih sekarang 
(C)t = arus kas masuk tahun ke-t 
(Co)t = arus kas keluar tahun ke-t 
n = umur unit usaha hasil investasi 
i = arus pengembalian (rate of return) 
t = waktu 
Mengkaji usulan proyek dengan NPV akan memberikan petunjuk (indikasi) sebagai berikut : 
• NPV = positif, maka usulan proyek dapat diterima. Semakin tinggi angka NPV, 
maka akan semakin baik 
• NPV = negatif, maka usulan proyek ditolak 
• NPV = 0, maka berarti netral 
Kelebihan metode NPV adalah sebagai berikut : 
• Memasukkan faktor nilai waktu dari uang 
• Mempertimbangkan arus kas proyek 
• Mengukur besaran absolut dan bukan relatif, sehingga mudah mengikuti konstribusinya 
terhadap usaha meningkatkan kekayaan perusahaan atau pemegang saham 
 Analisa Gross Benefit Cost Ratio (Ratio B/C) II.8.2.
Ratio Gross B/C adalah rasio dari pendapatan  (B=Benefit) dibandingkan dengan biaya 
(C=Cost) yang telah dihitung nilai sekarangnya. Analisis ini pada dasarnya tidak jauh berbeda 
dengan analisis NPV. 
Rumus yang digunakan untuk BCR adalah sebagai berikut : 
BCR = (PV) B / (PV) C 
Dimana, 
BCR    = Rasio manfaat terhadap biaya (benefit-cost ratio) 
(PV) B = Nilai Benefit Sekarang  
(PV) C = Nilai Biaya Sekarang 
 
BCR = (R – (C)op) / Cf 
Dimana, 
R  = Nilai Pendapatan Sekarang 
(C)op = Nilai Biaya Sekarang (diluar biaya pertama) 
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Cf = Biaya Pertama  
Mengkaji usulan proyek dengan rasio B/C akan memberikan petunjuk ( indikasi ) 
sebagai berikut :  
a) B/C > 1 Investasi layak dijalankan 
b) B/C < 1 Usulan Proyek ditolak 
c) B/C = 1 netral 
 
 Analisis Internal Rate Return (IRR) II.8.3.
Internal rate return menghitung tingkat bunga pada saat arus sama dengan 0 (nol) ataua 
pada saat laba (pendapatan dikurangi laba) yang telah didiscount factor sam dengan 0 (nol). 
IRR ini berguna untuk mengetahui pada tingkat bunga berapa proyeksi investasi tetap 
memberikan keuntungan. Jika bunga sekarang kurang dari IRR, maka proyek dapat 
diteruskan. Sedangkan jika bunga lebih dari IRR, maka proyek investasi lebih baik 
dihentikan.  
 Rumus yang digunakan untuk IRR adalah sebagai berikut : 
�
(𝑪𝑪𝑪𝑪)𝒕𝒕(𝟏𝟏 + 𝒊𝒊)𝒕𝒕 −  (𝑪𝑪𝑪𝑪) = 𝟎𝟎𝒏𝒏
𝒕𝒕=𝟎𝟎
 
 
(C)t = Arus Kas masuk tahun ke-t 
(Co)t = Arus Kas Keluar tahun ke-t 
N  = tahun 
i = Arus Pengembalian (diskonto) 
t  = Waktu 
Menganalisis ukuran proyek dengan IRR memberikan kita petunjuk sebagai berikut : 
a) IRR > bunga sekarang (i), proyek diterima 
b) IRR < bunga sekarang (i), proyek ditolak 
Langkah – langkah untuk menghitung IRR sebagai berikut : 
1) Hitung present value cash flow yang dihasilkan usulan proyek investasi 
tersebut dengan menggunakan interest rate yang dipilih secara acak.  
2) Bandingkan hasil perhitungan diatas dengan nilao OI-nya.  
 Jika hasil positif, cobalah dengan interest rate yang lebih kecil.  
 Jika hasil negatif, cobalah dengan interest rate yang lebih besar.  
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3) Lanjutkan langkah 2 point diatas sampai present valuenya mendekati OI ( 
Selisih Present value dengan Original Investment ) 
4) Menghitung tingkat diskonto dari usulan proyek investasi tersebut dengan 
teknik interpolasi.  
 NPV dan IRR berhubungan negatif (berlawanan), yaitu apabila IRR mendekati nol, 
maka NPV akan mendekati maksimum. Sebaliknya NPV mendekati nol, maka IRR akan 
mendekati maksimum. 
 
 Analisis Break Even Point (BEP) II.8.4.
Break Even Point (BEP) atau analisis titik impas adalah salah satu analisis dalam 
ekonomi teknik yang sangat populer digunakan terutama pada sektor-sektor industri padat 
karya. Analisis ini akan sangat berguna apabila seseorang akan mengambil keputusan 
pemilihan alternatif yang sangat sensitif terhadap variabel atau parameter dan bila industri 
tersebut sulit diestimasi nilainya. Nilai suatu variabel atau parameter dapat menentukan 
tingkat produksi yang bisa mengakibatkan perusahaan tersebut berada pada kondisi impas. 
Untuk mendapatkan kondisi titik impas ini maka harus dicari fungsi-fungsi biaya maupun 
pendapatannya. Pada saat kedua fungsi tersebut bertemu maka total biaya sama dengan total 
pendapatan. (Prof. Salengke, 2012) 
Dalam melakukan analisis titik impas ini, seringkali fungsi biaya maupun fungsi 
pendapatan diasumsikan linier terhadap volume produksi. Ada 3 komponen biaya yang 
dipertimbangkan dalam analisis ini, yaitu : 
1. Biaya tetap (fixed cost) 
Adalah biaya-biaya yang besarnya tidak dipengaruhi oleh volume produksi. Adapun 
yang termasuk biaya tetap antara lain : biaya gedung, biaya tanah, pajak, dan lain-lain. 
2. Biaya tidak tetap (variable cost) 
Adalah biaya-biaya yang besarnya dipengaruhi atau tergantung (biasanya linier) 
terhadap volume produksi. Yang termasuk biaya variabel antara lain biaya bahan 
baku, biaya upah tenaga kerja dan lain-lain.  
3. Biaya total (total cost) 
Adalah jumlah keseluruhan dari biaya tetap dan biaya tidak tetap. 
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Secara matematis, BEP dapat dinyatakan sebagai berikut bila dimisalkan X adalah volume 
produk yang dibuat dan c adalah biaya variabel yang terlibat dalam pembuatan suatu produk, 
maka biaya variabel untuk membuat X buah produk adalah : 
VC = c.X 
Karena biaya total adalah jumlah dari biaya tetap dan biaya tidak tetap, maka berlaku 
hubungan : 
TC = FC + VC 
TC = FV = c.X 
TC = biaya total untuk membuat X jumlah produk 
FC = biaya tetap 
VC = biaya tidak tetap 
C = biaya variabel untuk membuat satu produk 
Dalam mendapatkan titik impas selalu diasumsikan bahwa total pendapatan diperoleh 
dari penjualan semua produk produksi. Bila harga satu buah produk adalah P, maka harga X  
buah produk akan menjadi total pendapatan, yaitu : 
TR = P.X 
TR = total pendapatan dari penjualan X buah produk 
P = harga jual per satuan produk 
Titik impas akan diperoleh apabila total biaya-biaya yang terlibat sama dengan total 
pendapatan yang dicapai, yaitu : 
TR = TC 
P.X= FC + VC 
P.X = FC + c . X 
X = FC / (P-c) 
Dimana X dalam hal ini adalah volume produksi yang menyebabkan perusahaan berada pada 
titik impas (BEP). Tentu saja perusahaan akan mendapatkan keuntungan apabila berproduksi 
melebihi dari jumlah X (melampaui titik impas). 
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 BAB III
METODOLOGI PENELITIAN 
III.1. Jenis Metodologi Penelitian 
Metode Penelitian yang digunakan adalah metode deskriptif kualitatif, yaitu metode 
yang bersifat deskriptif di mana data yang didapat merupakan hasil wawancara, observasi, 
dan studi pustaka. Tujuan dari penelitian deskriptif ini adalah memberikan deskripsi, 
gambaran atau lukisan secara sistematis, faktual dan akurat mengenai fakta-fakta, sifat-sifat 
serta hubungan antar fenomena yang diselidiki. (Moh. Nazir; 1988) 
Untuk mengerjakan Tugas Akhir ini tahap pertama yang dilakukan adalah melakukan 
kejian pustaka terhadap beberapa referensi yang berhubungan dengan penelitian ini. 
Kemudian melakukan survei untuk mengobservasi proses produksi fixed jacket structure. 
Data-data yang didapatkan dari hasil survey tersebut dapat digunakan untuk menentukan 
kebutuhan peralatan dan permesinan untuk menunjang proses produksi, kebutuhan SDM, 
luasan area yang dibutuhkan untuk pembangunan pabrik serta merencanakan tata letak 
(layout) pabrik yang tepat untuk proses produksi.  
Dari aspek pasar, hal yang dilakukan yaitu melakukan peramalan terhadap perkiraan 
jumlah kebutuhan bangunan lepas pantai di Indonesia tiap tahun. Tahapan terakhir adalah 
melakukan perhitungan biaya investasi, yang meliputi biaya investasi peralatan dan 
permesinan,tanah dan bangunan termasuk melakukan perhitungan terhadap biaya operasional 
tiap tahun. Kemudian melakukan perhitungan break even point, sehingga diketahui apakah 
industri manufaktur bangunan lepas pantai layak dibangun di Jawa Timur. 
III.2. Jenis dan Sumber Data 
 Jenis Data III.2.1.
Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini : 
a. Data Kualitatif 
Data Kualitatif yaitu data yang didapat dari hasil wawancara dan observasi 
langsung dengan pihak terkait (Industri manufaktur bangunan lepas pantai). Selain itu  
data kualitatif dapat diperoleh melalui gambar hasil pemotretan dan rekaman video.. 
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b. Data Kuantitaif  
Data kuantitatif yaitu data yang berbentuk angka atau bilangan yang sesuai 
dengan kebutuhan penelitian. 
 Sumber Data III.2.2.
Berdasarkan sumbernya, data yang digunakan adalah : 
a. Data Primer 
Data primer merupakan data yang diperoleh atau dikumpulkan secara langsung 
dari sumber datanya. Teknik yang digunakan peneliti untuk mengumpulkan data 
primer antara lain wawancara dan observasi dengan pemilik serta pekerja dari 
industri manufaktur bangunan lepas pantai. 
b. Data Sekunder 
Data sekunder merupakan data yang diperoleh dari studi pustaka yang berkaitan 
dengan permasalahan yang dibahas oleh peneliti. 
III.3. Teknik Pengumpulan Data 
Pada tahap ini akan dilakukan pengumpulan data yang dilakukan dengan cara seperti 
di bawah ini : 
1. Studi Pustaka 
Studi pustaka dilakukan dengan mempelajari referensi-referensi yang berkaitan dengan 
permasalahan yang sedang dibahas untuk memperoleh konsep dan teori dasar 
mengenai ekonomi teknik serta kondisi industri manufaktur bangunan lepas pantai. 
2. Survey Pendahuluan 
Survey pendahuluan dilakukan untuk memperoleh gambaran awal dari permasalahan 
yang dibahas oleh peneliti. Survey pendahuluan meliputi survey tentang bisnis dan 
peluang dari industri manufaktur bangunan lepas pantai. 
3. Survey Lapangan 
Survey lapangan dilakukan dengan mengamati langsung objek yang akan diteliti 
sehingga akan diperoleh data-data yangdapat membantu penyelesaian tugas akhir ini. 
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Berikut adalah teknik pengumpulan data yang dapat dilakukan : 
- Wawancara 
Peneliti akan melakukan tanya jawab secara langsung dengan pihak terkait. Untuk 
mendapatkan data dari jawaban yang diberikan oleh pihak terkait, pertanyaan yang 
akan diajukan harus disusun terlebih dahulu. 
- Observasi 
Pengamatan langsung diperlukan untuk mendapattkan data-data berdasarkan fakta di 
lapangan yang nantinya akan diolah menjadi suatu laporan penelitian. 
- Dokumentasi 
Dokumen yang dimaksud dalam penelitian ini adalah dokumen mengenai data kualitas 
dan kuantitas material dan peralatan yang diperlukan untuk pembangunan suatu 
bangunan lepas pantai. 
III.4. Analisa Data 
Analisa yang diperlukan dalam penyelesaian tugas akhir ini adalah menggunakan 
analisa teknis dan ekonomis. Analisa teknis yang dilakukan meliputi pemilihan lokasi 
pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai, penentuan jumlah kebutuhan 
fasilitas produksi, perencanaan jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan baik tenaga kerja 
langsung maupun tenaga kerja tak langsung, perencanaan struktur organisasi perusahaan sera 
perencanaan luas area dan desain layout yard yang sesuai. Sedangkan analisa ekonomis yang 
dilakukan yaitu menentukan besarnya nilai investasi yang diperlukan dalam pembangunan 
industri manufaktur bangunan lepas pantai yang terdiri dari biaya persiapan dan manajemen, 
biaya pembebasan lahan, biaya pembuatan bangunan dan biaya pengadaan fasilitas produksi. 
Selain itu dilakukan analisa mengenai pengeluaran yang dilakukan oleh perusahaan yang 
terdiri dari biaya bahan baku, biaya tenaga kerja, dan biaya operasional lain, sehingga dapat 
diketahui besarnya pendapatan yang didapatkan perusahaan. Kemudian dilakukan analisa 
mengenai waktu kembali dari investasi yang telah dilakukan serta mengenalisa kelayakan 
pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai. 
Diagram di bawah ini menunjukkan metodologi penelitian yang akan dilakukan oleh 
peneliti dalam mengerjakan tugas akhir. Langkah awal peneliti ini adalah dengan mengetahui 
data kualitas dan kuantitas material yang diperlukan dalam pembangunan bangunan lepas 
pantai. Dari data ini nanti akan dilakukan peramalan jumlah kebutuhan peralatan dan mesin 
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bengkel yang diperlukan untuk menunjang kegiatan proses produksi di galangan. Setelah itu 
dilakukan perencanaan layout galangan dan jumlah tenaga kerja yang diperlukan. Kemudian 
melakukan perhitungan besarnya biaya investasu untuk mendapatkan besarnya keuntungan 
dan lama periode yang dibutuhkan untuk mencapai BEP. Sehingga nantinya dapat diambil 
kesimpulan apakah industri ini layak dibangun di Indonesia. 
III.5. Kesimpulan dan Saran 
Alur pengerjaan tugas akhir ini lebih jelasnya dapat dilihat pada diagram di bawah ini :
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Gambar III.1 Diagram Alur Pikir 
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Halaman ini sengaja dikosongkan 
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 BAB IV
KONDISI EKSISTING KEGIATAN SEKTOR MIGAS 
NASIONAL 
IV.1. Kondisi Kegiatan Migas Nasional 
Sektor migas merupakan salah satu sektor yang menyumbang pendapatan tertinggi 
bagi negara. Kegiatan dalam  sektor industri migas terbagi menjadi 2 kategori, yaitu usaha inti 
dan usaha penunjang  migas. Usaha inti  terdiri  atas  kegiatan  usaha  hulu dan  kegiatan  
usaha  hilir,  sementara usaha penunjang  meliputi jasa penunjang (services) dan industri 
penunjang (supporting industries). 
 
Gambar IV.1 Taksonomi Industri Migas Indonesia (Sumber : Kementerian ESDM) 
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Dari bagan kegiatan industri migas di atas, industri manufaktur bangunan lepas pantai 
merupakan industri penunjang kegiatan migas. Industri penunjang adalah  kegiatan  usaha  
industri  yang  menghasilkan  barang, material  dan/atau  peralatan  yang  digunakan  terkait  
sebagai penunjang langsung dalam kegiatan usaha migas. Kegiatan industri penunjang 
meliputi industri material, peralatan migas dan industri pemanfaat migas. 
Dengan semakin meningkatnya kebutuhan energi  dan  bahan  baku  industri  
diperlukan skenario pemenuhan energi yang optimal untuk mewujudkan keamanan pasokan 
energi dalam negeri (security of supply). Berdasarkan  Perpres  No.  05  Tahun  2006, target 
bauran energi tahun 2006 minyak bumi 51,66% dan gas bumi 28,57% dari total energy mix  
nasional.  Komposisi  tersebut  pada  tahun  2025 diharapkan minyak bumi menjadi kurang 
dari 20% dan gas bumi menjadi lebih dari 30%, sehingga sumber energi alternatif dan 
potensial lainnya dapat meningkat peranannya. Di bawah ini merupakan pemetaan lokasi 
persebaran cekungan yang memiliki potensi hidrokarbon di Indonesia dan peningkatan nilai 
investasi di sector migas dari tahun ke tahun. 
 
Gambar IV.2 Sebaran Cekungan Sedimen Indonesia (Sumber : Kementerian ESDM) 
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Gambar IV.3 Lokasi dan Status Cekungan di Indonesia (Sumber : Kementerian ESDM) 
Gsmbsr IV.3 merupakan data lokasi cekungan hidrokarbon dan status produksinya, sedangkan 
Gambar IV.4 merupakan statistik peningkatan nilai investasi pada sector migas hingga tahun 
2010. 
 
 
 
Gambar IV.4 Statistik Nilai Investasi Kegiatan Migas (Sumber : Kementerian ESDM) 
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Dengan  meningkatnya  kegiatan  usaha minyak  dan  gas  bumi  membawa  dampak  
terhadap  kegiatan  usaha  penunjang  migas dengan  memaksimalkan  potensi  nasional. 
Peluang  bisnis  bagi  usaha  penunjang  migas berkaitan  dengan  usaha-usaha  pencarian 
cadangan migas, peningkatan produksi migas dibidang  usaha  hulu  migas  dan  usaha-usaha 
peningkatan  pelayanan  melalui  pengembangan jenis dan kapasitas fasilitas penyaluran 
produk migas di bidang usaha hilir migas. 
Peranan  usaha  penunjang  meliputi  jasa konstruksi  atau  non  konstruksi  dan  
industri penunjang (material, peralatan dan pemanfaat migas).  Untuk  jasa  konstruksi  
terutama dibutuhkan  dalam  pembangunan  platform mengingat  kedepannya  eksplorasi  
mengarah ke  laut.  Sedangkan  jasa  non  konstruksi banyak  dibutuhkan  mulai  dari  jasa  
survei seismik sampai dengan pelatihan. Industri penunjang juga sangat dibutuhkan dalam  
menunjang  efektifitas  eksplorasi  dan eksploitasi. Industri  pipa,  casing  dan  tubing, 
wellhead, dan bahan kimia merupakan produk unggulan  dan  terbesar  yang  dibutuhkan  oleh 
sektor hulu. 
 
IV.2. Kondisi Industri Penunjang  Migas di Indonesia 
Untuk mengetahui potensi dan peluang dari industri manufaktur bangunan lepas pantai 
di Jawa Timur, maka kita layak untuk melihat keadaan industri manufaktur bangunan lepas 
pantai di Indonesia terutama di Jawa Timur. Hal tersebut akan menjadi acuan potensi 
pembangunan industri tersebut. 
Saat ini lebih dari 200 perusahaan industri penunjang kegiatan migas yang ada di 
Indonesia, mulai dari industri material, peralatan dan komponen-komponen produksi, 
fabrikasi/konstriksi baja (topside, jacket platform), jasa instalasi, perpipaan, dan sebagainya. 
Tabel di bawah ini merupakan beberapa perusahaan industri penunjang kegiatan migas yang 
bergerak di bidang fabrikasi konstruksi baja (pembanguan topside dan jacket platform).  
Tabel IV.1 Data Perusahaan Industri Penunjang Kegiatan Migas 
No. Nama Perusahaan Lokasi 
1 PT. PAL Indonesia Surabaya 
2 PT. McDermott Indonesia Batam 
3 PT. Gunanusa Utama Cilegon 
4 PT. Saipem Indonesia Batam 
5 PT. Profab Indonesia Batam 
6 PT. Nippon Steel Batam Batam 
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No. Nama Perusahaan Lokasi 
7 PT. Dry Dock Indonesia Batam 
8 PT. Graha Trisaka Industri  Batam 
9 PT. Technic Offshore Batam 
10 PT.McConnell Dowell Services Batam 
11 PT. Seco Engineering Indonesia Batam 
Dilihat dari Tabel IV-1 industri penunjang kegiatan migas untuk bidang fabrikasi 
sebagian besar masih terpusat di sektor barat wilayah Indonesia terutama berlokasi di Batam. 
Sedangkan sebagian  besar  kawasan yang diduga memiliki potensi akan migas dan menarik  
untuk  pengembangan  blok  baru tersebut  terletak  di  kawasan  Timur  Indonesia dan  
berlokasi  di  offshore.  Lokasi yang saat ini dilihat memiliki potensi besar akan tersimpannya 
cadangan minyak dan gas adalah  di  sekitar pulau  Sulawesi  Offshore,  Nusa  Tenggara 
Offshore, Halmahera dan Maluku, serta Papua Offshore.  Disamping  rasio  penemuan  yang 
kompetitif,  biaya  penemuan  (Finding  Cost ) di  kawasan  yang  sebagian besar  berlokasi  
di  offshore,  juga  relatif  lebih rendah  dibandingkan  dengan  wilayah  lain  di Asia 
Tenggara. Dengan  rata-rata  biaya  penemuan  migas yang rendah, berdampak pada resiko 
investasi terutama  untuk  modal  awal  yang  besar  pada lokasi offshore. Dengan kondisi-
kondisi diatas, Indonesia  bisa  dibilang  sebagai  wilayah  yang sangat menjanjikan bagi 
investasi migas. Sampai  dengan  akhir  tahun  2010  status Kontraktor Kontrak Kerja Sama 
(KKKS) berjumlah 246 KKKS. Di bawah ini merupakan statistik peningkatan investasi 
kegiatan sektor migas dari tahun 2004 hingga 2010. 
Dari Tabel IV-1 dapat dilihat jika  perusahaan di Jawa Timur yang pernah membangun 
jacket structure dan topside deck hanyalah PT. PAL Indonesia. Sedangkan PT. Dok dan 
Perkapalan Surabaya hanya pernah membangun sebuah living quarter pada tahun 1985. 
Dengan melihat kondisi tersebut dapat diartikan saat ini hanya ada PT. PAL Indonesia yang 
masi aktif dan memiliki pengalaman dalam melakukan pembangunan jacket structure dan  
topside.  
Proyek terakhir dalam pembangunan jacket dan topside yang dikerjakan oleh PT.PAL 
Indonesia adalah proyek Madura BD yang merupakan pesanan Husky CNOOC Madura 
Limited (HCML) pada tahun 2015. Sebelum mengerjakan proyek HCML, PAL INDONESIA 
memiliki pengalaman menggarap Platform Banuwati pesanan CNOOC. PT. PAL 
INDONESIA sejak tahun 2000 telah menuntaskan beberapa proyek bangunan lepas pantai 
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antara lain, EPCI wellhead platform "WHP A" and "Sub sea pipe line" Panceng "Project 
Development", "Fabrikasi Wellhead platform Zelda" milik CNOOC, milik Kodeco Energy, 
dan Milik Ameralda Hess. Serta 'Well Head Platform Peluang Proyek Blanket Fabrication 
Services', Santos (Madura Offshore) Pty Ltd, dan 'Gas Plant Grati' dan 'WHP Oyong Wortel. 
IV.3. Kondisi PT.PAL Indonesia 
Dalam pengerjaan tugas akhir ini penulis mengambil PT.PAL Indonesia sebagai 
sampling untuk menentukan aspek-aspek yang diperlukan dalam merancang sebuah industri 
manufaktur bangunan lepas pantai. PT.PAL Indonesia merupakan perusahaan milik negara 
yang memiliki kapasitas produksi hingga 84000 ton/tahun. PT.PAL Indonesia merupakan 
galangan yang memiliki fasilitas produksi terbesar di Indonesia saat ini. PT.PAL Indonesia 
memiliki beberapa divisi sesuai dengan fungsi masing-masing tergantung produk yang 
dihasilkan. PT.PAL Indonesia dibagi menjadi beberapa divisi antara lain : 
a. Divisi Kapal Niaga 
b. Divisi Kapal Cepat 
c. Divisi Kapal Perang 
d. Rekayasa Umum (Genereal Engineering) 
Anjungan lepas pantai sendiri merupakan produk yang dihasilkan oleh divisi rekayasa 
umum atau general engineering. Hingga saat ini PT.PAL telah membangun 8 proyek offshore 
dengan kapasitas mulai dari 1000 ton hingga lebih dari 2500 ton. Salah satu proyek terbesar 
dari bangunan lepas pantai yang dibangun oleh PT. PAL Indonesia adalah platform Banuwati 
yang merupakan pesanan milik CNOOC SES Ltd. 
 Dari hasil survey yang telah dilakukan di PT.PAL Indonesia, di dalam divisi general 
engineering terdapat 12 area yang digunakan untuk proses pembangunan jacket structure dan 
topside deck dengan luas total area sekitar 4 hektar. Bengkel tersebut antara lain : 
1. Steel stock area 
2. Pipe shop 
3. Plate fabrication shop 
4. Assembly shop 
5. Plate construction shop 
6. Outfitting Quay 
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7. Carpenter shop 
8. Machine shop 
9. Thin plate shop 
10. Palletizing shop 
11. Galvanizing shop 
12. Assembly blasting shop and painting shop 
Dalam satu pembangunan sebuah jacket structure dan topside deck, PT.PAL Indonesia 
membutuhkan waktu penyelesaian rata-rata lebih dari 16 bulan.  
 Jacket structure dan topside deck merupakan konstruksi yang sebagian besar terdiri 
dari material pipa baja dan profile. Kebutuhan akan material pelat baja datar memiliki 
prosentase yang amat kecil sehingga kebutuhan peralatan berat yang biasanya memiliki 
intensitas pekerjaan besar pada pembangunan kapal seperti mesin straightening plate, bending 
machine, boring and milling machine dalam pembangunan jacket structure dan topside deck 
menjadi kebutuhan yang tidak terlalu diprioritaskan. Dari hasil observasi dan wawancara di 
PT.PAL Indonesia, jenis pekerjaan seperti boring dan milling lebih sering dikerjakan melalui 
bengkel-bengkel di divisi PT.PAL yang lain, seperti divisi kapal niaga. 
Selain itu kebutuhan akan material-material yang harus dilakukan pekerjaan khusus 
seperti bending, dan material-material lain seperti beam, canal, channel, dikerjakan oleh 
subkontraktor yang ditunjuk. Sehingga material yang datang ke PT.PAL umumnya material 
yang dapat langsung dipasang atau dirakit pada proses fabrikasi dan assembly. Di bawah ini 
merupakan desain layout divisi general engineering PT.PAL Indonesia. 
 
Gambar IV.5 Layout Divisi General Engineering PT.PAL Indonesia (Sumber : Google.Map.com) 
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Gambar IV.6 Layout Divisi General Engineering PT.PAL Indonesia (Sumber : PT.PAL Indonesia) 
 
 
IV.4. Analisa Potensi Pasar Pembangunan Jacket Structure dan Topside Deck 
Wilayah Indonesia saat ini mempunyai sekitar 60 cekungan hidrokarbon dan 73%  
dari seluruh cekungan tersebut terletak didaerah pantai dan laut. Dari jumlah cekungan yang 
memiliki lokasi  di lepas pantai dan laut tersebut, sebanyak  2/3 dari jumlah tersebut berada di 
wilayah laut dangkal. Cekungan sedimen di Indonesia sendiri terbagi menjadi 2 wilayah yaitu 
wilayah Indonesia Bagian Barat (IBB) dan wilayah Indonesia Bagian Timur (IBT). Cekungan 
sedimen di wilayah IBB pada umumnya terletak di laut dangkal, sebaliknya di IBT cekungan 
hidrokarbon banyak terletak di laut dalam. Dari data sementara yang ada saat ini, di wilayah 
Indonesia Bagian Barat terdapat  22 cekungan hidrokarbon dimana hanya 33% berada dilaut 
dalam. Sedangkan di wilayah Indonesia Bagian Timur terdapat 33 cekungan hidrokarbon 
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dengan 86% berada di laut dalam dan sisanya berada di laut dangkal. Namun lebih dari 50 % 
dari cekungan tersebut yang belum dilakukan kegiatan produksi. 
Dari keadaan tersebut dapat dilihat bahwa kebutuhan fasilitas penunjang untuk 
kegiatan produksi di laut dangkal maupun laut dalam masih banyak dibutuhkan. Untuk 
kegiatan produksi di laut dangkal, potensi pembangunan jacket dan topside deck memiliki 
potensi yang cukup besar. Sedangkan untuk daerah yang berlokasi di laut dalam, fasilitas 
produksi yaitu topside deck amat diperlukan untuk menunjang kegiatan tersebut. Dengan 
demikian untuk beberapa taun ke depan potensi pembangunan jacket struktur dan topside 
deck masih banyak dilakukan, terlebih masih banyak lokasi cekungan hidrokarbon di lepas 
pantai yang belum di eksplorasi. 
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 BAB V
ANALISA TEKNIS INDUSTRI MANUFAKTUR 
BANGUNAN LEPAS PANTAI DI JAWA TIMUR 
Dalam analisis teknis dilakukan beberapa analisis mengenai perencanaan lokasi pabrik, 
peralatan dan mesin, perencanaan layout pabrik, struktur organisasi, dan jumlah tenaga kerja 
yang dibutuhkan. 
V.1. Perencanaan Lokasi dan Tata Letak  
 Perencanaan Lokasi V.1.1.
Dalam pembuatan fabrication yard ada beberapa syarat yang mungkin  digunakan 
dalam mendirikan suatu fabrication  yard, diantaranya: lahan, water front, kedalaman, pasang 
surut, gelombang, arus dan geologi (struktur tanah). Pemilihan lokasi kawasan khusus industri 
manufaktur bangunan lepas pantai dilakukan dengan juga mempertimbangkan kondisi seperti 
geografi, infrastruktur, tenaga kerja, material dan logistik, modal dan transaksi, serta pasar.  
Penentuan lokasi tertentu yang akan digunakan sebagai lokasi pembangunan industri 
atau bisnis harus dilakukan dengan pertimbangan yang hati-hati. Tipe dan jenis bisnis yang 
akan dilakukan mempengaruhi keputusan dalam penentuan lokasi industri.  Menentukan 
lokasi industri bertujuan untuk memaksimalkan keuntungan bagi perusahaan. Pemilihan 
lokasi industri dipengaruhi oleh beberapa faktor. Faktor-faktor ini pada prakteknya berbeda 
penerapannya bagi satu industri dengan industri yang lain, sesuai dengan produk yang 
dihasilkan. Dalam penentuan lokasi ada bebrapa faktor yang perlu diperhatikan dalam 
perencanaan dan penentuan lokasi industri (Rahmawaty, 2012), yaitu: 
1. Lokasi Pasar 
2. Sumber Bahan Baku 
3. Tenaga Kerja 
4. Masyarakat 
5. Peraturan Pemerintah tentang Kawasan Industri 
6. Sumber Energi seperti Listrik, Air, dll 
7. Transportasi 
8. Sarana dan Prasarana Pendukung 
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 Rencana Lokasi Madura V.1.2.
Lokasi pertama yang direncanakan penulis untuk industri manufaktur bangunan lepas 
pantai yang akan dibangun  berada di Jl. Raya Ujung Piring Bangkalan. Kecamatan Socah, 
Desa Pernajuh Madura. Lokasi berjarak sekitar 22 Km dari pelabuhan penyebrangan Kamal 
Madura. Estimasi waktu tempuh jika berawal dari pelabuhan Kamal adalah sekitar 30 menit. 
Sedangkan apabila ditempuh melalui Jembatan Suramadu, dibutuhkan waktu tempuh sekitar 
90 menit.Lokasi perencanaan pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai 
berada tidak jauh dari galangan kapal yang lain yaitu PT. Adi Luhung Sarana Segara.  
 
 
Gambar V.1 Peta Lokasi Madura 
V.1.2.1  Batas-batas Wilayah 
Batas wilayah calon lokasi yang berada di Madura adalah sebagai berikut : 
Batas Sebelah Utara  : Tambak 
Batas Sebelah Barat  : Laut 
Batas Sebelah Selatan  : Tambak 
Batas Sebelah Timur  : Desa Socah (lahan kosong) 
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V.1.2.2 Kondisi Geografis  
Pada saat survey dilakukan, didapatkan hasil kondisi calon lahan di Madura sebagai 
berikut : 
• Kondisi geografis lokasi pengamatan tersebut adalah area tambak, dan terdapat 
pemukiman penduduk yang tidak terlampau padat. 
• Jarak calon lokasi dengan industri perkapalan di Madura adalah sekitar 1 Km. 
• Kedalaman perairan adalah 3 meter. 
• Perjalanan dari pelabuhan Kamal Madura sekitar 25 menit. 
• Jarak dari bibir pantai ke jalan utama kurang lebih 500 meter 
• Kondisi infrastruktur daerah tersebut seperti jalan raya, sumber daya dan jaringan 
listrik, jaringan air bersih, jaringan telepon dan sistem sanitasi sudah cukup baik. 
Bukan hanya untuk pemukiman, namun untuk kebutuhan industri, fasilitas tersebut 
sudah memadai. 
 
 
Gambar V.2 Calon Lokasi Madura 
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Gambar V.3 Akses Jalan Lokasi Madura 
 
Akses jalan menuju tempat ini masi dalam kondisi baik dikarenakan belum lama ini 
dilakukan perbaikan jalan di daerah tersebut. 
 Rencana Lokasi Panceng V.1.3.
Lokasi kedua yang direncanakan oleh penulis sebagai calon lokasi pembangunan 
industri manufaktur bangunan lepas pantai adalah di Panceng Lamongan. Calon lokasi 
berjarak 60 Km dari Surabaya dengan waktu tempuh kurang lebih 90 menit. 
 
 
Gambar V.4 Peta Lokasi Panceng 
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V.1.3.1 Batas-batas Wilayah  
Batas wilayah calon lokasi yang berada di Panceng adalah sebagai berikut : 
Batas Sebelah Utara  : Laut 
Batas Sebelah Barat  : Pesisir pantai 
Batas Sebelah Selatan  : Lahan Kosong 
Batas Sebelah Timur  : PT. Orela Shipyard 
V.1.3.2Kondisi Geografis 
Pada saat survey dilakukan, didapatkan hasil kondisi calon lahan di Panceng sebagai 
berikut : 
• Kondisi geografis lokasi pengamatan tersebut adalah area pesisir pantai, dan terdapat 
pemukiman penduduk yang tidak terlampau padat. 
• Kedalaman perairan adalah 1.5  meter. 
• Jarak dari bibir pantai ke jalan utama adalah 150 meter 
• Kondisi infrastruktur daerah tersebut seperti jalan raya, sumber daya dan jaringan 
listrik, jaringan air bersih, jaringan telepon dan sistem sanitasi sudah cukup baik. 
Bukan hanya untuk pemukiman, namun untuk kebutuhan industri memadai. 
 
 
Gambar V.5 Akses Jalan Lokasi Panceng 
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Dari gambar di atas terlihat bahwa akses jalan menuju lokasi pengamatan sudah baik 
dan cukup untuk dilewati truk pengangkut material. 
 
 
Gambar V.6 Calon Lokasi Panceng 
 
 Analisa Pemilihan Lokasi V.1.4.
Untuk penentuan lokasi yang akan digunakan untuk pembangunan industri manufaktur 
bangunan lepas pantai, penulis menggunakan metode beban skor atau biasa disebut Faktor 
Rating. Metode beban skor adalah metode penentuan lokasi pabrik secara kualitatif, metode 
ini sangat mudah digunakan tetapi penilaiannya sangat subyektif. Metode ini dilakukan 
dengan memberikan skor untuk setiap faktor yang dinilai terhadap alternatif lokasi pabrik. 
Dari berbagai macam faktor yang dinilai diberikan bobot berdasarkan tingkat kepentingan 
masing-masing faktor. Faktor yang dianggap penting diberikan bobot yang paling tinggi 
sedangkan faktor lainnya bobotnya lebih kecil. Untuk mendapatkan alternatif lokasi yang 
terbaik dilakukan dengan pengalian antara skor dengan bobot setiap faktor, dan nilai beban 
skor tertinggi merupakan alternatif pilihan lokasi yang paling baik. 
Penentuan lokasi industri dengan metode ini dilakukan dengan beberapa langkah 
sebagai berikut (Rahmawaty, 2012) : 
1. Menentukan faktor-faktor yang akan dinilai. 
2. Memberikan skor untuk setiap faktor yang dinilai. 
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3. Memberikan bobot berdasarkan tingkat kepentingan masing-masing faktor 
4. Mengalikan skor dengan bobot disetiap faktor. 
5. Menentukan pilihan dengan mendasarkan pada nilai beban skor tertinggi. 
Dari penjelasan di atas, tahapan pertama yang dilakukan untuk pemilihan lokasi adalah 
dengan menentukan faktor-faktor yang akan dinilai. Faktor atau kriteria dari pemilihan lokasi 
industri manufaktur bangunan lepas pantai adalah sebagai berikut : 
1. Lahan 
2. Sumber Bahan Baku 
3. Tenaga Kerja 
4. Sumber Energi 
5. Transportasi 
Tahapan berikutnya adalah dengan memberikan skor untuk setiap faktor yang dinilai 
dengan range angka 1 hingga 4, dengan keterangan sebagai berikut : 
1 = Kurang 
2 = Sedang 
3 = Baik 
4 = Baik Sekali 
Skor faktor yang telah ditentukan di atas dijabarkan kembali menjadi lebih spsifik seperti 
yang dijelaskan di bawah ini : 
• Lahan  
1 = Harga Diatas Rp. 5.000.000/m2 
2 = Harga /M2 Antara Rp. 2.000.000 - Rp. 5.000.000 
3 = Harga /M2 Antara Rp. 500.000 - Rp. 2.000.000 
4 = Harga Dibawah Rp. 500.000/m2 
• Sumber Bahan Baku 
1 = Lokasi Berada Pada Radius Lebih Dari 10 Km Dari Sumber Bahan Baku 
2 = Lokasi Berada Pada Radius 5-10 Km Dari Sumber Bahan Baku 
3 = Lokasi Berada Pada Radius 5 Km Dari  Sumber Bahan Baku 
4 = Lokasi Berdekatan Dengan Sumber Bahan Baku  
• Sumber Energi 
1 = Lokasi Sulit Untuk Instalasi Air & Listrik dll 
2 = Lokasi Mudah Untuk Instalasi Air Atau Listrik dll 
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3 = Lokasi Mudah Untuk Instalasi Air Dan Listrik dll 
4 = Lokasi Sangat Mudah Untuk Instalasi Air Dan Listrik dll  
• Tenaga Kerja  
1 = Di Sekitar Lokasi, Sangat Sulit Untuk Mendapatkan Tenaga Kerja 
2 = Di Sekitar Lokasi, Sulit Untuk Mendapatkan Tenaga Kerja 
3 = Di Sekitar Lokasi, Mudah Untuk Mendapatkan Tenaga Kerja 
4 = Di Sekitar Lokasi, Sangat Mudah Untuk Mendapatkan Tenaga Kerja 
• Transportasi 
1 = Akses Jalan Kecil & Jauh Dengan Konsumen 
2 = Akses Jalan Kecil & Dekat Dengan Konsumen 
3 = Akses Jalan Utama & Jauh Dengan Konsumen 
4 = Akses Jalan Utama & Dekat Dengan Konsumen 
Tahapan ketiga dilakukan dengan memberikan bobot pada masing-masing faktor 
berdasarkan tingkat kepentingan tiap faktor. Dalam hal ini penulis mengasumsikan bahwa 
faktor yang paling penting adalah lahan, dikarenakan pembangunan industri ini dibutuhkan 
lahan yang cukup luas. Kepentingan masing-masing faktor secara berurutan adalah sebagai 
berikut : 
1. Lahan 
2. Sumber energi 
3. Sumber bahan baku 
4. Tenaga kerja 
5. Transportasi 
Dalam menentukan besarnya bobot pada masing-masing faktor yang ada, penulis 
menggunakan aplikasi Expert Choice 2000. Setelah dilakukan perhitungan menggunakan 
aplikasi Expert Choice  didapatkan bobot masing-masing faktor sebagai berikut : 
1. Lahan       : 38 
2. Sumber Bahan Baku     : 22 
3. Sumber Energi      : 22 
4. Tenaga Kerja      : 10 
5. Transportasi      : 8  
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Setelah ditentukan bobot pada masing-masing faktor, langkah selanjutnya adalah mengalikan 
skor dengan bobot faktor, sehingga didapatkan hasil sebagai berikut : 
 
Tabel V-1 Hasil Pembobotan Calon Lokasi Industri 
 
 
Dari hasil perhitungan di atas maka didapatkan bahwa lokasi yang lebih baik dipilih untuk 
pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai adalah di Socah, Madura. 
 
 
Gambar V.7 Lokasi Industri Manufaktur Bangunan Lepas Pantai 
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V.2. Perencanaan Fasilitas Produksi 
 Jenis Fasilitas Produksi V.2.1.
Penentuan jenis peralatan produksi yang dibutuhkan dalam industri manufaktur 
bangunan lepas pantai dilihat berdasarkan jenis pekerjaan yang dilakukan dalam proses 
pembangunan bangunan lepas pantai. Pada bab sebelumnya, telah dijelaskan bahwa proses 
pembangunan bangunan lepas pantai memiliki tahapan dan jenis pekerjaan yang hampir sama 
dengan proses pembangunan pada kapal. Hanya saja pada proses pembangunan jacket 
structure dan topside deck hampir tidak ada pekerjaan pembentukan (forming) dan bending 
pada material. Sehingga untuk proses pengerjaan yang memliki intensitas kecil dilakukan oleh 
pihak lain atau subkontraktor. Jenis pekerjaan yang dilakukan oleh subkontraktor antara lain 
seperti pekerjaan bending, drilling dan milling. Sehingga untuk peralatan produksi untuk 
pekerjaan tersebut galangan anjungan lepas pantai melakukan sewa peralatan terhadap pihak 
lain yaitu galangan kapal yang memiliki peralatan tersebut. Berikut ini merupakan peralatan 
produksi yang diperlukan untuk menunjang kegiatan produksi pada proses pembangunan 
Jacket structure dan topside deck : 
e. Shot Blasting and Priming Machine 
Digunakan untuk melakukan pembersihan dengan media blasting berupa baja atau baja 
tahan karat dengan ukuran tertentu. Digunakan untuk pembersihan material seperti, H Beam, 
Kanal U, Pipa, Fabrikasi dll. Shot blasting berfungsi untuk pembersihan permukaan, 
pengkasaran permukaan, pelepasan lapisan.  
 
Gambar V.8 Shot Blasting and Priming Machine 
    (Sumber : Alibaba.com) 
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Gambar V.9 Pipe Shot Blasting Machine 
 (Sumber : Alibaba.com) 
f. Forklift 
Digunakan untuk memindahkan barang dalam jarak pendek. Dalam hal ini, forklift 
digunakan untuk menurunkan material dari truk ke area loading material  dan untuk 
menaikkan material dari area loading material ke atas truk. 
 
Gambar V.10 Forklift 
 (Sumber : Alibaba.com) 
 
g. Mobile Crane 
Digunakan untuk mengangkut atau memindahkan material untuk jarak yang cukup 
jauh. Dalam hal ini, mobile crane digunakan untuk memindahkan material dari bengkel 
fabrikasi ke assembly atau erection area. 
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Gambar V.11 Mobile Crane 
 (Sumber : Alibaba.com) 
 
 
h. Overhead Crane 
Digunakan untuk mengangkut atau memindahkan material dalam bengkel. Dalam hal 
ini, overhead crane digunakan untuk menempatkan material yang akan dilakukan proses 
pengerjaan dari satu spot ke spot lainnya di bengkel. 
 
Gambar V.12 Overhead Crane 
 (Sumber : Alibaba.com) 
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i. Welding Machine 
Digunakan untuk melakukan pengerjaan pengelasan pada saat proses fabrikasi atau 
assembly. Welding machine yang digunakan adalah mesin dengan tipe manual dan semi-
otomatis. 
 
Gambar V.13 Welding Machine 
 (Sumber : Alibaba.com) 
 
j. Cutting Machine 
Digunakan untuk memotong material sesuai dengan gambar kerja atau bentuk yang 
diinginkan. Cutting machine dapat berupa manual maupun semi-otomatis. 
 
Gambar V.14 CNC Plasma Cutting Machine 
 (Sumber : Alibaba.com) 
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Gambar V.15 Pipe and Profile Cutting Machine 
 (Sumber : Alibaba.com) 
 
k. Blasting Machine 
Blasting machine digunakan untuk pembersihan pada permukaan pelat baja sebelum 
dilakukan proses pelapisan (coating). Jenis material yang digunakan dalam proses blasting 
dapat berupa material baja (steel shot) ataupun menggunakan pasir (sand blasting) 
 
Gambar V.16 Portable Blasting Machine 
 (Sumber : Alibaba.com) 
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l. Painting Machine 
Painting machine digunakan untuk pekerjaan pengecatan pada baja setelah dilakukan 
blasting. Painting machine merupakan mesin portable, sehingga dapat dipindahkan ke mana 
saja sesuai keperluan. 
 
Gambar V.17 Painting Machine 
 (Sumber : news.nauticexpo.com) 
 Penentuan Jumlah Fasilitas Produksi V.2.2.
Kebutuhan jumlah fasilitas produksi ditentukan ke dalam setiap bengkel produksi 
tergantung dari proses atau jenis kegiatan yang terjadi pada masing-masing bengkel produksi. 
Dalam bab sebelumnya dapat dilihat bahwa alur produksi pada anjungan lepas pantai 
sebagian besar memiliki jenis kegiatan dan peralatan produksi yang sama dengan proses 
pembangunan sebuah kapal. Proses produksi anjungan lepas pantai dimulai dari gudang 
material, bengkel fabrikasi yang terdiri dari bengkel fabrikasi pelat dan bengkel fabrikasi 
pipa, blasting shop dan yang terakhir adalah proses erection atau perakitan baik perakitan 
pada struktur jacket maupun topside deck. Bengkel Fabrikasi pelat digunakan untuk proses 
fabrikasi dan pembuatan komponen-komponen dari pelat dan profile. Selain itu terdapat 
Bengkel Outfitting yang digunakan untuk pengecekan fungsi peralatan electrical dan 
mechanical yang akan di install pada topside deck. Sedangkan bengkel perakitan terdiri dari 
bengkel assembly untuk perakitan topside dan bengkel assembly untuk perakitan jacket 
struktur. 
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Penentuan jumlah peralatan yang dibutuhkan pada masing-masing bengkel dihitung 
berdasarkan pada beban kerja yang harus dipenuhi oleh masing-masing bengkel produksi, 
dalam durasi waktu yang telah ditentukan dan/atau diasumsikan. Dalam perhitungan jumlah 
fasilitas produksi, direncanakan kapasitas produksi pada masing-masing bengkel dan durasi 
pengerjaan yang dibutuhkan adalah sebagai berikut : 
• Bengkel fabrikasi pelat 
- Kapasitas produksi  : 6.82 ton/hari 
- Durasi pengerjaan  : 6 bulan 
• Bengkel fabrikasi pipa 
- Kapasitas produksi  : 27.30 ton/hari 
- Durasi pengerjaan  : 6 bulan 
• Asssembly area 
- Kapasitas produksi  :8.20 ton/hari 
- Durasi pengerjaan  : 10 bulan 
• Erection area   
- Kapasitas produksi  : 12.30 ton/hari 
- Durasi pengerjaan  : 10 bulan 
Dengan mengetahui beban kerja dan durasi pengerjaan pada tiap bengkel tersebut, kebutuhan 
mesin dalam tiap bengkel dapat dihitung dengan membagi beban kerja terhadap produktifitas 
dari jenis mesin tertentu.  Dalam menentukan jumlah kebutuhan mesin, digunakan formula 
seperti di bawah ini : 
𝑁𝑁 = 𝑇𝑇 𝑥𝑥𝑥𝑥60𝑥𝑥𝑥𝑥𝑥𝑥𝑥𝑥 
di mana : 
P : Output/beban kerja dalam 1 hari (ton/hari) 
T : Durasi waktu pengerjaan yang dibutuhkan 
D : Jam kerja mesin dalam 1 hari 
E : Faktor efisiensi kerja mesin 
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N : Jumlah mesin yang dibutuhkan 
 Sebagai contoh perhitungan kebutuhan mesin las pada bengkel fabrikasi pelat.  Dari hasil 
observasi di lapangan, dan mengacu pada beberapa referensi diasumsikan produktivitas 
sebuah mesin las adalah 0.2 ton/jam dengan jam kerja efektif dalam 1 hari adalah 8 jam. 
Meisn las yang digunakan diasumsikan memiliki duty cycle sebesar 80 %, sehingga waktu 
efektif dalam proses pengelasan adalah sekitar 7 jam. Di bawah ini merupakan tabel 
perhitungan jumlah mesin las pada bengkel fabrikasi pelat : 
 
Tabel V.2 Perhitungan Kebutuhan Welding Machine Bengkel Fabrikasi Pelat 
Welding Machine 
Berat Baja : 900 ton 
Durasi Pengerjaan : 6 bulan 
  : 132 hari 
Beban Kerja : 6.82 ton/hari 
  : 1.14 ton/jam 
Lama mesin bekerja : 7 jam/hari 
  : 420 menit/hari 
Produktifitas :  : 0.2 ton/jam 
Kebutuhan Mesin : 4.87 mesin 
  ≈ 5 mesin 
Dari contoh perhitngan di atas, dilakukan perhitungan yang sama terhadap jenis mesin 
lain pada tiap bengkel. Setelah dilakukan perhitungan, didapatkan jumlah kebutuhan mesin 
pada setiap bengkel seperti tabel di bawah ini :  
 
Tabel V.3 Fasilitas Produksi Material Storage 
 
M
at
er
ia
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ra
ge
 Nama Fasilitas Spesifikasi Jumlah  
Forklift 10 ton • Dim : 4310 x 2180 x 2710 mm 
• Max. Lifting height : 6000 mm 
• Min. Lifting height : 3000 mm 
• Durasi : 15 menit/proses angkat 
1 
Overhead crane 5 
ton  
• Electric Current 380 V/50 Hx 
• Max. lifting height : 80 m 
• Span : 7.5-45m 
• Crane Traveling Speed : 15 m/min 
• Durasi : 15 menit/proses angkat 
1 
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Mobile Crane 10 ton • Dim : 9170 x 2250 x 2750 mm mm 
• Tire : 825 - 20 
• Power : 81/90 
• Max.ground clearance : 220 mm 
• Max. Lifting height : 31 m 
• Slewing Angle : 360 rotation 
• Durasi : 25 menit/proses angkat 
1 
Rak - 70 
  
Tabel V.4 Fasilitas Produksi Bengkel Fabrikasi Pipa 
Fa
br
ik
as
i P
ip
a 
Nama Fasilitas Spesifikasi Jumlah  
Welding Machine • Dim : 770 x 250 x 650 mm 
• Voltage : 24 V 
• Wire Feeding Speed : 24m/min 
• Duty Cycle 80 % 
• Arc Current : 50 – 500 A 
• Power 25.5 KW, Freq : 50/60 Hz 
8 
Pipe Cutting 
Machine 
• Cutting Diameter : 50 – 800 mm 
• Work piece length : 12000 mm 
• Voltage 380 V 
• Rated Power : 2 – 3 KW 
• Weight 2 – 3 ton 
• Dim : 4000 x 1200 x 1700 mm  
1 
Mobile Crane 10 ton • Dim : 9170 x 2250 x 2750 mm mm 
• Tire : 825 - 20 
• Power : 81/90 
• Max.ground clearance : 220 mm 
• Max. Lifting height : 31 m 
• Slewing Angle : 360 rotation 
• Durasi : 25 menit/proses angkat 
1 
Overhead Crane 5 
ton 
• Electric Current 380 V/50 Hx 
• Max. lifting height : 80 m 
• Span : 7.5-45m 
• Crane Traveling Speed : 15 m/min 
• Durasi : 15 menit/proses angkat 
1 
Pipe Shot Blasting • Dim : 4490 x 5300 x 2110 mm 
• Material : metal/coil 
• Fuel : Electric 
• Power 20 KW 
1 
Diameter Pipe 
Fabrication Line 
• Pipe Thickness : 3 – 80 mm 
• Conveying speed : 2 – 20 m/min 1 
Small Tools - - 
 
Tabel V.5 Fasilitas Produksi Bengkel Fabrikasi Pelat 
Fa
br
ik
as
i 
Pe
la
t 
Nama Fasilitas Spesifikasi Jumlah  
Welding Machine • Dim : 770 x 250 x 650 mm 
• Voltage : 24 V 
• Wire Feeding Speed : 24m/min 
• Duty Cycle 80 % 
• Arc Current : 50 – 500 A 
• Power 25.5 KW, Freq : 50/60 Hz 
5 
62 
 
 
 
Cutting Machine • Cutting Speed 1 – 6000 mm/min 
• Rated Power 15 KW 
• Voltage 380 V 
• Weight 2 – 3 ton 
• Dim : 6000 x 2000 x 1700 mm 
1 
Shot Blasting and 
Priming Machine 
• Cleaning type : shot/sand blasting 
• Cleaning speed : 0.5 – 2 m / min 
• Material : metal/coil 
• Voltage : 220 – 480 V 
1 
Overhead Crane 5 
ton 
• Electric Current 380 V/50 Hx 
• Max. lifting height : 80 m 
• Span : 7.5-45m 
• Crane Traveling Speed : 15 m/min 
• Durasi : 15 menit/proses angkat 
1 
Mobile Crane 15 ton • Dim : 12110 x 2500 x 3250 mm 
• Tire : 825 - 20 
• Power : 81/90 
• Span : 5.4 m 
• Slewing Angle : 360 rotation 
• Max. Lifting height : 39.4 m 
• Durasi : 25 menit/proses angkat 
1 
Small Tools  - 
 
Tabel V.-6  Fasilitas Produksi Blasting Shop 
B
la
st
in
g 
Sh
op
 
Nama Fasilitas Spesifikasi Jumlah  
Blasting Machine • Cleaning type : steel shot 
• Cleaning process : sand, steel shots, 
grits, garnet. 
• Material : metal/coil 
• Voltage : 220 - 600 V, 
• Freq : 50 Hz/60 Hz 
2 
Painting Machine  • Cleaning type : steel shot 
• Type : Airless spray gun 
• Power : 220 VA, 7.5 A, 2.5 KW 
• Freq : 50 Hz/60Hz 
• Max.working pressure : 227 bar 
(3300psi) 
• Max. Volume flow : 4.5 L/min 
2 
 
Tabel V.7 Fasilitas Produksi Assmbly Area 
A
ss
em
bl
y 
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a 
Nama Fasilitas Spesifikasi Jumlah  
Welding Machine • Dim : 770 x 250 x 650 mm 
• Voltage : 24 V 
• Wire Feeding Speed : 24m/min 
• Duty Cycle 80 % 
• Arc Current : 50 – 500 A 
• Power 25.5 KW, Freq : 50/60 Hz 
8 
Mobile crane 25 ton  • Dim : 12110 x 2500 x 3250 mm 
• Tire : 825 - 20 
• Span : 65 m 
• Slewing Angle : 360 rotation 
• Durasi : 25 menit/proses angkat 
1 
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Tabel V.8 Fasilitas Produksi Erection Area 
E
re
ct
io
n 
A
re
a 
Nama Fasilitas Spesifikasi Jumlah operator 
Welding Machine • Dim : 770 x 250 x 650 mm 
• Voltage : 24 V 
• Wire Feeding Speed : 24m/min 
• Duty Cycle 80 % 
• Arc Current : 50 – 500 A 
• Power 25.5 KW, Freq : 50/60 Hz 
12 
Mobile crane 25 ton • Dim : 12110 x 2500 x 3250 mm 
• Tire : 825 - 20 
• Span : 65 m 
• Slewing Angle : 360 rotation 
• Durasi : 25 menit/proses angkat 
1 
 
V.3. Kebutuhan SDM 
 Tenaga Kerja Langsung V.3.1.
Tenaga kerja langsung merupakan tenaga kerja yang terlibat secara langsung dalam 
proes produksi. Dalam menentukan besarnya  jumlah tenaga kerja langsung pada suatu proses 
produksi, perhitungan dapat dilakukan berdasarkan beban kerja yang harus diselesaikan dan 
jumlah jam orang yang diperlukan dalam setiap proses pekerjaan. Pada dasarnya tenaga kerja 
yang diperlukan untuk pembangunan suatu bangunan lepas pantai tidak jauh berbeda dengan 
tenaga kerja yang diperlukan dalam pembangunan sebuah kapal. Hal tersebut dikarenakan 
alur pengerjaan dan kegiatan-kegiatan proses produksi antara pembangunan kapal dan 
bangunan lepas pantai adalah sejenis. 
Adapun tenaga kerja langsung yang diperlukan langsung dalam pembangunan jacket 
dan topside structure antara lain sebagai berikut : 
1. Engineer 
2. Superintendent 
3. Foreman 
4. Welder 
5. Fitter 
6. Painter/Sandblaster 
7. Rigger 
Dalam penentuan jumlah tenaga kerja langsung yang terlibat dalam proses produksi, 
penulis melakukan beberapa asumsi yang digunakan. Tenaga kerja langsung ditentukan 
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dengan memperhatikan jumlah kebutuhan peralatan mesin yang telah dihitung pada sub-bab 
sebelumnya. Selain itu penentuan jumlah tenaga kerja langsung juga ditentukan berdasarkan 
jenis pekerjaan atau jenis kegiatan yang dilakukan. 
Untuk proses pengerjaan yang menggunakan mesin seperti,pekerjaan pengelasan, 
pekerjaan painting, shotblasting dan handling material, penentuan jumlah tenaga kerja 
ditentukan berdasarkan kebutuhan operator mesin dalam tiap mesin. Sehingga banyaknya 
tenaga kerja yang diperlukan tergantung dengan jumlah mesin yang ada. Sebagai contoh 
dalam perhitungan tenaga kerja welder, fitter dan helper. Dari hasil observasi penulis di 
PT.PAL Indonesia, untuk setiap mesin las dioperasikan oleh welder, fitter dan helper. 
Direncanakan untuk bengkel fabrikasi setiap mesin las dioperasikan oleh 1 welder, 1 fitter dan 
1 helper. Sedangkan pada assembly area dan erection area 1 orang fitter dan 1 orang helper 
mampu membantu 2 orang welder. Pada proses material handling, dalam pengoperasian 
sebuah crane dibutuhkan 2 orang dengan rincian 1 orang operator crane dan 1 orang rigger. 
Tabel V-9 Kebutuhan Tenaga Kerja Langsung Tiap Bengkel Produksi 
M
at
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 Nama Fasilitas Jumlah Mesin 
Jumlah 
Operator/Mesin 
Jumlah 
Orang 
Forklift 10 ton 1 • 1 Operator 1 Orang 
Overhead Crane 5 ton 1 • 1 Operator 
• 1 Rigger 
2 Orang 
Mobile Crane 10 ton 1 • 1 Operator 
• 1 Rigger 
2 Orang 
 
Fa
br
ik
as
i P
ip
a 
Nama Fasilitas Jumlah Mesin 
Jumlah 
Operator/Mesin 
Jumlah 
Orang 
Welding Machine 8 • 1 Welder 
• 1 Fitter 
• 1 Helper 
• 8 Welder 
• 8 Fitter 
• 8 Helper 
Pipe Cutting Machine 1 • 1 Operator 1 orang 
Mobile Crane 10 ton 1 • 1 Operator 
• 1 Rigger 
2 Orang 
Overhead Crane 5 ton 1 • 1 Operator 
• 1 Rigger 
2 Orang 
Pipe Shot Blasting 1 • 1 Operator 1 Orang 
Diameter Pipe 
Fabrication Line 
1 • 1 Operator 1 Orang 
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Small Tools - - - 
 
Fa
br
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as
i P
el
at
 
Nama Fasilitas Jumlah Mesin 
Jumlah 
Operator/Mesin 
Jumlah 
Orang 
Welding Machine 5 • 1 Welder 
• 1 Fitter 
• 1 Helper 
• 5 Welder 
• 5 Fitter 
• 5 Helper 
Cutting Machine 1 • 1 Operator 1 Orang 
Shot Blasting and 
Priming Machine 
1 • 1 Operator 1 Orang 
Overhead Crane 5 ton 1 • 1 Operator 
• 1 Rigger 
2 Orang 
Mobile Crane 15 ton 1 • 1 Operator 
• 1 Rigger 
2 Orang 
Small Tools -   
 
B
la
st
in
g 
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Nama Fasilitas Jumlah Mesin 
Jumlah 
Operator/Mesin 
Jumlah 
Orang 
Blasting Machine 2 • 1 Operator 2 Orang 
Painting Machine  2 • 1 Operator 2 Orang 
 
A
ss
em
bl
y 
A
re
a 
Nama Fasilitas Jumlah Mesin 
Jumlah 
Operator/Mesin 
Jumlah 
Orang 
Welding Machine 8 • 1 Welder 
• 1 Fitter 
• 1 Helper 
• 8 Welder 
• 4 Fitter 
• 4Helper 
Mobile crane 25 ton  1 • 1 Operator 
• 1 Rigger 
2 Orang 
 
E
re
ct
io
n 
A
re
a 
Nama Fasilitas Jumlah Mesin 
Jumlah 
Operator/Mesin Keterangan 
Welding Machine 12 • 1 Welder 
• 1 Fitter 
• 1 Helper 
• 12 Welder 
• 6 Fitter  
• 6 Helper 
Mobile crane 25 ton  1 • 1 Operator 
• 1 Rigger 
2 Orang 
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Dari hasil perhitungan pada tabel di atas diperoleh kebutuhan tenaga kerja sebagai berikut : 
 Welder  : 33 Orang 
 Fitter   : 23 Orang 
 Helper   : 23 Orang 
 Rigger   : 8 Orang 
 Operator Machine : 16 Orang 
Selain tenaga kerja di atas, dilakukan perencanaan terhadap tenaga kerja seperti , 
superintendent, engineer, QA/QC, foreman dan safety. 
 Tenaga engineer ditentukan berdasarkan spesifikasi bidang dalam pembangunan 
jacket structure dan topside deck diantaranya. Dalam pembangunan topside deck terdapat 
beberapa bagian atau bidang pekerjaan yaitu pekerjaan structural, mechanical, piping, 
instrument, telecommunication dan electrical. Sehingga kebutuhan engineer dibagi menjadi 
seperti di bawah ini : 
1. Structural Engineer 
2. Mechanical Engineer 
3. Piping Engineer 
4. Instrument Engineer 
5. Telecommunication Engineer 
6. Electrical Engineer 
Direncanakan untuk structural engineer dibutuhkan 2 orang engineer dikarenakan proses 
pengerjaan struktur memiliki beban pekerjaan yang paling besar dibandingkan dengan bidang 
yang lain, yaitu structural engineer memiliki beban pekerjaan terhadap pengerjaan jacket 
structure dan topside deck. Sedangkan untuk mechanical engineering, piping engineering, 
instrument engineering dan electrical engineering dibutuhkan masing-masing 1 orang 
engineer. Sehingga dari perencanaan di atas maka total kebutuhan engineer perusahaan adalah 
7 orang engineer. 
 Pada perencanaan tenaga kerja superintendent dan QA/QC, dilakukan asumsi yang 
sama terhadap perencanaan tenaga engineer perusahaan. Asumsi dilakukan untuk setiap 
bidang pekerjaan dibutuhkan 1 orang superintendent dan QA/QC. Sedangkan untuk pekerjaan 
structural, dibutuhkan 3 orang superintendent dan QA/QC karena memiliki beban pekerjaan 
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yang lebih besar. Sehingga didapatkan jumlah tenaga kerja superintendent berjumlah 7 orang 
dan tenaga kerja QA/QC berjumlah 7 orang. Dalam pembangunan anjungan lepas pantai 
seorang superintendent dapat membawahi 2 foreman atau lebih. Dalam industri manufaktur 
bangunan lepas pantai yang akan dibangun di Jawa Timur, diasumsikan 1 orang 
superintendent mengawasi 2 orang foreman, sehingga dibutuhkan 14 orang foreman dalam 
perencanaan industri tersebut.  
Dari perencanaan yang telah dilakukan di atas didapatkan jumlah tenaga kerja 
langsung yang diperlukan untuk industri manufaktur bangunan lepas pantai adalah sebagai 
berikut : 
 Engineer   :  7 Orang 
 Superintendent  : 7 Orang 
 QA/QC   : 7 Orang 
 UT Technician  : 4 Orang 
 Foreman   : 14 Orang 
 Welder   : 33 Orang 
 Fitter   : 23 Orang 
 Rigger   : 8 Orang 
 Safety   : 4 Orang 
 Sandblaster  : 2 Orang 
 Painter   : 2 Orang 
 Helper   : 23 Orang 
 Operator Machine : 16 Orang 
Dari perincian di atas diketahui jumlah total tenaga kerja langsung adalah 150 Orang. 
 Tenaga Kerja Langsung V.3.2.
Tenaga kerja tak langsung merupakan tenaga kerja yang tidak terlibat langsung dalam 
proses produksi. Perbandingan tenaga kerja langsung dan tak langsung pada umumnya 
diambil 60% : 40%.  
Pada perhitungan tenaga kerja langsung pada sub-bab sebelumnya diketahui jumlah 
tenaga kerja langsung yang terlibat dalam proses produksi adalah 150 orang. Sehingga jumlah 
tenaga kerja langsung yang dibutuhkan secara  keseluruhan adalah sebagai berikut : 
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TK seluruhnya = Tenaga Kerja Langsung x (100/60) 
= 150 X 100/60 
    =  250 orang 
 
Sehingga dari jumlah di atas dapat dihitung Jumlah tenaga kerja tak langsung yang 
dibutuhkan adalah sebagai berikut : 
 
 TKTL  = 40% x TK Keseluruhan  
= 40/100 * 250 
   = 100 Orang 
  
Tenaga kerja tak langsung di sini adalah merupakan tenaga kerja staff untuk perkantoran.  
 
V.4. Perencanaan Sistem Perusahaan 
Sistem perusahaan yang akan digunakan dalam  perusahaan  adalah sistem garis. 
Dalam sistem garis, hanya ada satu otoritas yaitu otoritas garis yang memiliki arti bahwa 
bawahan hanya memiliki satu atasan. Pimpinan Pabrik dipegang oleh seorang Manager yang 
bertanggung jawab langsung tehadap direksi. Anggota direksi adalah perwakilan Pemegang 
saham. Manager dibantu Ka. Div Keuangan & Administrasi, Ka. Div. Pemasaran dan Ka. Div 
Produksi. Masing-masing bertanggung jawab langsung kepada Manager. Alasan pemakaian 
sistem tersebut : 
• Terdapat kesatuan dalam pimpinan dan perintah sehingga disiplin kerja lebih 
terjamin. 
• Penempatan personil sesuai dengan bidangnya masing masing. 
• Hanya ada satu pimpinan. 
• Tidak simpang siur dalam menjalankan tugas dan menerima perintah. 
 Struktur Organisasi V.4.1.
Struktur organisasi dalam industri manufaktur bangunan lepas pantai yang akan 
dibangun direncanakan dibagi ke dalam 5 departemen sebagai berikut : 
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a. Departemen Pemasaran 
Merupakan departemen yang bertanggung jawab atas pembelian serta pengadaan 
material untuk proses produksi. Departemen ini bertanggungjawab menyusun kebutuhan 
material dan merencanakan pembelian material.  
b. Departemen Desain dan Teknologi 
Merupakan departemen yang bertugas untuk pengembangan teknologi serta menjaga 
semua kerahasiaan dokumen (desain) sebagai bentuk integritas dan merupakan sumber 
kepercayaan dari konsumen. 
c. Departemen Produksi 
Merupakan departemen yang bertanggung jawab secara langsung terhadap keseluruhan 
proses produksi, termasuk menjaga kebutuhan fasilitas penunjang seperti forklift, crane, 
listrik, air bersih serta fasilitas pendukung lain yang mempengaruhi proses produksi. Selain 
itu departemen produksi juga bertanggung jawab terhadap pemeliharaan dan maintenance 
seluruh peralatan produksi yang digunakan. 
d. Departemen Administrasi dan Keuangan 
Merupakan departemen yang bertanggungjawab secara keseluruhan atas kelancaran 
usaha dari pabrik. Departemen ini memiliki tanggungjawab atas penyusunan budget 
perusahaan, pengendalian keuangan, administrasi proyek, administrasi kepegawain dan 
adminstrasi pergudangan. 
e. Departemen Pengadaan dan Pergudangan 
Merupakan departemen yang bertanggungjawab secara keseluruhan terhadap 
perencanaan dan pengadaan material yang dibutuhkan dalam pembuatan produk yang akan 
dibangun. 
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Gambar V.18 Perencanaan Struktur Organisasi Perusahaan 
Dari perhitungan tenaga kerja tak langsung pada sub bab sebelumnya diperoleh 
kebutuhan tenaga kerja tak langsung 100 orang dengan perencanaan persebaran sebagai 
berikut : 
1. Direktur   : 1 Orang 
2. Manager   : 1 Orang 
3. Sekretaris Manager : 1 Orang 
4. Divisi Pemasaran 
- Kepala Divisi : 1 Orang 
- Kepala Bagian : 2 Orang 
- Staff  : 15 Orang 
5. Divisi Produksi 
- Kepala Divisi : 1 Orang 
- Kepala Bagian : 2 Orang 
- Staff  : 15 Orang 
6. Divisi Desain dan Teknologi 
- Kepala Divisi : 1 Orang 
- Kepala Bagian : 2 Orang 
- Staff  : 15 Orang 
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7. Divisi Administrasi dan Keuangan 
- Kepala Divisi : 1 Orang 
- Kepala Bagian : 3 Orang 
- Staff  : 15 Orang 
8. Divisi Pengadaan dan Pergudangan 
- Kepala Divisi : 1 Orang 
- Kepala Bagian : 2 Orang 
- Staff  : 10 Orang 
9. Kepala Gudang : 1 Orang 
10. Kepala Bengkel : 4 Orang 
11. Tenaga kerja lain : 
- Keamanan : 4 Orang 
- Office Boy : 2 Orang 
V.5. Luas Area dan Layout Pabrik 
Perencanaan  dan  penyusunan  layout  harus memperhatikan  masalah  keseimbangan 
pada aliran produksi. Masalah  keseimbangan  aliran  proses  produksi  ini berarti  adanya  
keseimbangan  antara  persamaan kapasitas  atau  keluaran  dari  setiap  tahap  operasi dalam  
suatu  runtutan  ini. Bila  terjadi keseimbangan antara kapasitas  suatu  tahap operasi dengan  
tahap  operasi  berikutnya,  maka  proses produksi  dapat  diharapkan  akan  berjalan  lancar. 
Bila  keseimbangan  tidak  dijaga,  keluaran maksimum  yang  mungkin  dicapai  untuk  ini 
tersebut  akan  ditentukan  oleh  operasi  yang  paling lambat. Perencanaan dan 
pengembangan tata letak galangan kapal  perlu mengikuti  suatu  prinsip  dasar  sebagai 
berikut: 
1. Menjaga  agar  setiap material  atau produk antara dapat bergerak sepanjang lintasan 
yang tidak terpotong  dan  sepanjang  langkah  yang  lintasan yang  tidak  terpotong  
dan  sepanjang  langkah  yang minimum.  
2. Memberikan marshaling area / space yang cukup luas dan diletakan secara  strategis  
pada keseluruhan area bengkel dan galangan.  
3. Menjaga  jumlah  gerakan  perpindahan material  atau  produk  antara  sampai  pada  
batas minimum. 
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4. Memberikan suatu porsi kesempatan yang cukup luas bagi fleksibilitas dan 
pengembangan di masa yang akan datang.  
5. Memberikan suatu lingkungan kerja yang cukup pada setiap area produksi,  khususnya 
ditinjau  dari  segi  keselamatan,  kenyamanan  dan efisiensi.   
 
a. Pos Keamanan 
Pos keamanan direncanakan sebesar 8 m2/orang. Dengan pekerja sejumlah 4 personel, 
maka kebutuhan total untuk pos keamanan adalah  32 m2 . Pos keamanan dibangun di 2 pintu 
masuk perusahaan. Pintu masuk pertama merupakan pintu masuk untuk kendaraan para 
tenaga kerja perusahaan. Sedangkan pintu masuk kedua merupakan pintu masuk khusus 
kendaraan pengangkut material untuk keperluan produksi dan terletak di dekat dengan gudang 
material sehingga memudahkan untuk proses handling material. 
 
b. Bengkel Outfitting 
Bengkel Outfitting digunakan untuk proses pengerjaan electrical installation, 
machinary section. Bengkel outfitting merupakan bangunan tertutup dengan luas tidak lebih 
dari 60 x 25 m atau 1500 m2. 
 
c. Blasting Shop 
Blasting shop digunakan sebagai tempat pembersihan permukaan material serta 
pemberian lapisan (coating) pada material. Blasting shop direncanakan memiliki luas 75 x 25 
m atau 1875 m2 dengan kapsaitas produksi hingga 25 ton per hari. 
 
d. Area Parkir 
Luas minimum area parkir diasumsikan  6 – 12 % luas total perkantoran. Direncanakan 
luas area parkir adalah 12 % dari luas perkantoran. Dimana luas perkantoran adalah 900 m2, 
sehingga luas area parkir yang diperlukan adalah sebesar 
Luas = 0.12 x 1200 
  = 144 m2 
Luas area parkir direncanakan berukuran 10 x 15 m atau 150 m2. 
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e. Pagar Keliling 
Pagar Keliling dibangun mengelilingi pabrik kecuali dibagian yang berbatasan dengan 
perairan. Total luas tanah yang diperlukan untuk pabrik adalah 52500 m2 dengan ukuran 350 
x 150 m . Sehingga panjang pagar yang akan dibangun adalah sebesar 800 m. 
Berikut merupakan detail perencanaan layout dari pabrik : 
 
 
 
Gambar V.19 Perencanaan Layout Pabrik 
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Gambar V.20 Perencanaan Flow Material 
 
 
Keterangan : 
1. Material Storage ( 75m  x 25 m )  a. Mobile Crane 10 ton   
2. Outfitting Section ( 60 m  x 25 m )  b. Overhead Crane 5 ton 
3. Fabrikasi Pelat ( 85 m  x 40 m )   c. Overhead Crane 5 ton 
4. Fabrikasi Pipa ( 85 m  x 40 m )  d. Overhead Crane 5 ton 
5. Assembly Area ( 85 m  x 40 m )   e. Overhead Crane 10 ton 
6. Erection Area (150 m  x 30 m )   f. Mobile Crane 15 ton 
7. Blasting Shop ( 75m  x 25 m )   g. Mobile Crane 25 ton 
8. Office ( 30 m  x 20 m )     
9. Pos Keamanan ( 4 m  x 4  m ) 
10. Area Parkir ( 10 m  x 15 m ) 
11. Musholla ( 75m  x 25 m ) 
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 BAB VI
ANALISA EKONOMIS INDUSTRI MANUFAKTUR 
BANGUNAN LEPAS PANTAI DI JAWA TIMUR 
VI.1. Pendahuluan 
Pada bab ini dilakukan analisis ekonomis pembangunan industri manufaktur bangunan 
lepas pantai di Jawa Timur. Aspek-aspek yang dilakukan analisa pada bab ini antara lain 
mengenai kondisi pasar, analisis investasi yang membahas tentang estimasi nilai biaya 
investasi awal dalam  pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai di Jawa 
Timur. Selain itu dilakukan perhitungan mengenai estimasi waktu kembali dari investasi yang 
telah dilakukan. 
VI.2. Estimasi Nilai Investasi  
Biaya investasi merupakan biaya yang dikeluarkan oleh calon pemilik industri 
manufaktur bangunan lepas pantai pada saat pengadaan fasilitas dan peralatan yang 
diperlukan untuk pembuatan produk. Biaya investasi tersebut meliputi biaya persiapan dan 
manajemen, biaya pembebasan lahan (tanah), pembuatan bangunan dan pembelian peralatan 
dan permesinan yang akan digunakan untuk proses produksi. 
 
 Estimasi Nilai Investasi Untuk Persiapan dan Manajemen VI.2.1.
Estimasi nilai investasi untuk pekerjaan  persiapan, seperti pengadaan pembangkit 
tenaga listrik, Instalasi air, telekomunikasi, biaya perancangan, supply perkantoran, biaya 
perijinan, biaya perencanaan, dan pengawasan, biaya  balik nama, HPL, amadal, IPAL 
memiliki total nilai investasi sebesar Rp. 11.330.000.000. Tabel VI-1 berikut ini adalah 
perincian dari estimasi nilai investasi untuk persiapan : 
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Tabel VI-1 Estimasi Biaya Persiapan dan Manajemen 
 
 Estimasi Nilai Investasi untuk Pembebasan Lahan VI.2.2.
Uraian investasi dan besarnya nilai investasi untuk lahan dan bangunan dapat dilihat 
pada Tabel VI-2 dan Tabel VI-3 : 
Tabel VI-2 Estimasi Biaya Pembebasan Lahan 
 
 
Tabel VI-3 Estimasi Biaya Pembuatan Bangunan 
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 Estimasi Nilai Investasi Fasilitas Produksi VI.2.3.
Dari data perhitungan kebutuhan produksi pada bab sebelumnya dapat diketahui 
terdapat beberapa peralatan peralatan yang diperlukan dalam proses pembangunan jacket 
structure dan topside deck. Untuk estimasi nilai investasi untuk fasilitas produksi dapat kita 
lihat di Tabel VI-4. 
Tabel VI-4 Estimasi Nilai Investasi untuk Fasilitas Produksi 
 
Dari tabel diatas, maka dapat disimpulkan bahwa pada untuk pengadaan fasilitas 
produksi dibutuhkan biaya investasi sekitar Rp 25 Milyar. 
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 Estimasi Nilai Total Investasi VI.2.4.
Dari perhitungan pada sub bab sebelumnya telah diketahui estimasi besarnya biaya 
yang dikeluarkan untuk persipan dan manajemen, pembebasan lahan, pembuatan bangunan 
serta pengadaan fasilitas produksi untuk pembangunan industri manufaktur bangunan lepas 
pantai di Jawa Timur. Sehinggga untuk total investasi awal yang dibutuhkan untuk 
pembangunan industri manufaktu bangunan lepas pantai kurang lebih sekitar Rp 257 Milyar 
dengan rincian sebagai berikut : 
Tabel VI-5 Estimasi Nilai Investasi Total 
 
VI.3. Estimasi Pengeluaran Perusahaan 
 Biaya Material VI.3.1.
Biaya material terdiri dari biaya material utama yaitu pelat dan pipa baja, serta profile, 
dan biaya komponen-komponen dalam topside deck. Untuk estimasi bahan baku dan sewa 
peralatan yang digunakan dalam proses produksi adalah sebagai berikut : 
Tabel VI-6 Biaya Material 
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Tabel VI-7 Biaya Sewa Peralatan 
 
 
 Biaya Tenaga Kerja  VI.3.2.
Biaya tenaga kerja adalah biaya yang dikeluarkan untuk kebutuhan tenaga kerja selama 
proses produksi. Biaya Tenaga Kerja dibedakan menjadi 2 jenis yaitu : 
1. Biaya Tenaga Kerja Langsung 
bagian dari upah atau gaji yang dapat secara khusus dan konsisten ditugaskan atau 
berhubungan dengan pembuatan produk, urutan pekerjaan tertentu, atau 
penyediaan layanan juga, kita juga dapat mengatakan hal itu adalah biaya 
pekerjaan yang dilakukan oleh para pekerja yang benar-benar membuat produk 
pada lini produksi. 
2. Biaya Tenaga Kerja tak Langsung 
bagian dari upah atau gaji yang dapat secara khusus dan konsisten yang diberikan 
namun tidak berhubungan dengan pembuatan produk,, kita juga dapat mengatakan 
hal itu adalah biaya pekerjaan yang dilakukan oleh para pekerja yang tidak terlibat 
langsung membuat produk pada lini produksi. 
 
Pembangunan jacket structure dan topside deck dilakukan dalam durasi 12 bulan (1 
tahun). Sehingga untuk perhitungan biaya tenaga kerja langsung dan tenaaga kerja tak 
langsung dilakukan untuk durasi selama 1 tahun. Pada Tabel VI-8 dan Tabel VI-9 dapat 
dilihat besarnya pengeluaran untuk biaya tenaga kerja tak langsung dan tenaga kerja langsung 
untuk industri manufaktur bangunan lepas pantai: 
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Tabel VI-8 Biaya Tenaga Kerja Tak Langsung 
 
 
Tabel VI-9 Biaya Tenaga Kerja Langsung 
 
 Estimasi Pengeluaran Total VI.3.3.
  
Total pengeluaran dalam 1 proyek juga diperhatikan karena digunakan sebagai acuan 
untuk mencari keuntungan perusahaan dimana keuntungan = Jumlah Proyek - Biaya Produksi. 
Pengeluaran dalam 1 proyek yaitu sebesar Rp. 638.272.5872.012,- dengan rincian sebagai 
berikut : 
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Tabel VI-10 Biaya Pengeluaran Total dalam 1 Tahun 
 
VI.4. Perhitungan Waktu Investasi  Kembali 
Dengan memperhatikan estimasi yang pendapatan dan keuntungan, maka dapat 
disusun perhitungan net present value dengan beberapa asumsi sebagai berikut : 
• Diasumsikan penetapan tingkat suku bunga pinjaman adalah suku bunga komersial 
pada bank pemerintah/swasta dalam rupiah rata-rata sebesar 12%/tahun 
• Harga-harga yang ditetapkan adalah harga pada bulan November 2015 dan 
kemungkinan masih akan terjadi kenaikan harga. 
• Harga peralatan produksi sangat bervariasi tergantung oleh spesifikasi alat dan hasil 
negosiasi dengan pihak penjual. 
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Tabel VI.11 Rencana Pemasukkan Tiap Tahun 
 
Tabel VI.11 merupakan rencana pemasukkan tiap tahun dari perusahaan dengan nilai 
proyek pembangunan sebuah jacket structure dan topside deck dengan asumsi besarnya harga 
jual produk yang dibangun adalah senilai Rp. 700 Milyar. 
Tabel VI.12 Perhitungan Net Present Value 
 
Tabel VI.12 menunjukkan perhitungan nilai net present value dengan nilai suku bunga 
diasumsikan sebesar 12 %. Dari Tabel VI.12 dapat dilihat besarnya net present value adalah 
Rp. 18.817.042.169, terjadi pada tahun ke – 9. 
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Tabel VI.13 Kriteria Investasi 
 
 
Tabel VI.13 merupakan kriteria yang harus dipenuhi dalam menentukan kelayakan dari 
sebuah investasi yang akan dilakukan. Pada tabel VI.13 dapat dilihat bahwa nilai Internal 
Rate of Return adalah sebesar 13,68 %, sehingga nilai IRR > nilai suku bunga yaitu 12 %. 
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 BAB VII
KESIMPULAN DAN SARAN 
VII.1. Kesimpulan 
Setelah dilakukan perhitungan dan penelitian maka kesimpulan dari Tugas Akhir ini 
adalah sebagai berikut: 
1. Pembangunan anjungan lepas pantai di Indonesia khususnya jacket dan topside deck 
masih memiliki potensi yang cukup tinggi, di mana 73 % cekungan hidrokarbon di 
Indonesia berada di lepas pantai di mana 2/3 nya berada di laut dangkal dan sebagian 
besar belum di produksi. 
2. Pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai di Jawa Timur direncanakan 
berada di daerah Bangkalan Madura, kecamatan Socah, Desa pernajuh dengan luas area 
sekitar 350 m x 250 m atau 87500 m2. Untuk mendukung kegiatan prosuksi, dilakukan 
pemadatan tanah dengan menggunakan konstruksi beton. Fasilitas utama yang 
dibutuhkan berupa mesin las 33 buah, mesin cutting pipa, pelat dan profile, blasting 
machine, painting machine dan electrical test appliances. Fasilitas pendukung yang 
diperlukan antara lain crane yang berjumlah 9 unit, forklift 1 unit, dan transporter 1 unit. 
Jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan kurang lebih 400 orang. Pembangunan industri 
manufaktur bangunan lepas pantai  di Jawa Timur membutuhkan biaya investasi sebesar 
Rp 256.444.600.000,-. 
3. Dengan nilai investasi sebesar Rp 256.444.600.000,-, diperkiraan investasi kembali pada 
tahun ke- 9 dengan nilai net present value sebesar Rp. 18.817.042.169. Besarnya Nilai 
Interval Rate of Return (IRR) yaitu 13,679 % lebih besar dari suku bunga (12 %), 
sehingga pembangunan industri manufaktur bangunan lepas pantai di Jawa Timur layak 
untuk dilakukan. 
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VII.2. Saran 
1. Nilai added value dapat ditingkatkan dengan membuka peluang jasa fabrikasi komponen-
komponen atau fasilitas produksi bangunan lepas pantai, modul-modul topside deck, pipa 
transmisi untuk distribusi minyak, hook up provison, konstruksi living quarter dan 
sebagainya sehingga dapat menambah pasar baru yang lebih memilki nilai added value 
yang lebih tinggi. 
2. Perlu adanya SOP (Standard Operating Procedure) dan kualitas kontrol yang benar dan 
tepat agar kualitas dari material dan finishing tetap terjaga. 
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LAMPIRAN A 
TUGAS DAN TANGGUNG JAWAB TENAGA KERJA 
LANGSUNG DAN TAK LANGSUNG 
 
 
 
 LAMPIRAN A.1 
TUGAS DAN WEWENANG TENAGA KERJA LANGSUNG 
 
1. Engineer 
Engineer memiliki tugas sebagai berikut : 
a. Bertanggung jawab atas semua aspek teknik dan rekayasa dari proyek yang 
sedang berjalan. 
b. Memastikan ketersedian material yang akan digunakan dan mengkoordinasikan 
distribusinya sesuai dengan jadwal yang telah dibuat  
c. Memeriksa dan menginterpretasikan gambar serta memeriksa kesalahan yang 
mungkin ada pada gambar sebelum proses fabrikasi dimulai serta memeriksa hasil 
pengujian pengelesan yang dilakukan. 
d. Membuat laporan kemajuan kerja dari proyek yang sedang berjalan. 
e. Menjadi perantara antara fabricator dan klien jika ada permasalahan di lapangan. 
f. Menyiapkan jadwal kerja untuk tenaga kerja yang tersedia dan membuat urutan 
kerja dari fabrikasi sampai eretion. 
 
2. Superintendent 
Superintendent memiliki tugas sebagai berikut : 
a. Mendelegasikan pekerjaan-pekerjaan konstruksi kepada masing-masing foreman. 
b. Memonitor aktifitas konstruksi untuk memastikan bahwa tenaga kerja yang 
tersedia telah digunakan dengan maksimum. 
c. Menandatangani permitaan material serta mengontrol alur material agar sesuai 
dengan jadwal kerja yang sudah dibuat. 
d. Mengawasi kerja yang dlakukan agar selalu sesuai dengan standar industri yang 
digunakan dan sesuai dengan ketentuan yang diminta oleh klien. 
 
3. Foreman 
Foreman memiliki tugas sebagai berikut : 
a. Mengkoordinasikan berbagai pekerjaan yang ada di fabrication yard 
b. Menginterpretasikan spesifikasi, gambar-gambar kerja dan membagi pekerjaan 
pada tenaga kerja yang ada di lapangan. 
c. Menyesuaikan urutan prosedur kerja dengan jadwal produksi yang telah 
ditentukan. 
   
 
 d. Memeriksa kemajuan kerja dan memastikan bahwa proses fabrikasi berjalan 
dengan tepat. 
e. Memeriksa dan memperkirakan kebutuhan material. 
 
4. Welder 
Welder memiliki tugas sebagai berikut : 
a. Bertanggung jawab atas semua pekerjaan sesuai dengan spesifikasi. 
b. Memeriksa ketersediaan semua kebutuhan untuk proses pengelasan. 
 
5. Fitter 
Fitter memiliki tugas sebagai berikut : 
a. Memeriksa gambar struktur dan spesifikasinya untuk menentukan material yang 
akan digunakan. 
b. Bertanggung jawab atas prefabrikasi dan instalasi. 
c. Memeriksa dan memastikan pemasangan material di tempat yang tepat. 
 
6. Painter/Sandblaster 
Painter/Sandblaster memiliki tugas sebagai berikut : 
a. Bertanggung jawab atas semua pekerjaan pengecatan dan blasting yang dilakukan. 
b. Memelihara peralatan yang digunakan dengan baik dan benar. 
 
7. Rigger 
Rigger memiliki tugas sebagai berikut : 
a. Mempersiapkan lokasi yang akan digunakan untuk proses erection dari struktur 
yang sedang dikerjakan. 
b. Mempersiapkan proses loadout. 
c. Bertanggung jawab atas proses erection dan pengoperasian mesin untuk 
mengangkat, memindahkan dan meletakkan material, peralatan dan struktur yang 
sedang dibuat. 
  
   
 
 LAMPIRAN A.2 
TUGAS DAN WEWENANG TENAGA KERJA TAK LANGSUNG 
 
1. Direksi 
Direksi merupakan wakil dari para pemegang saham dan semua keputusan. Direktur 
pada umumnya merupakan pemilik saham tertinggi dari perusahaan tersebut. Adapun tugas 
Direktur  sebagai berikut : 
a. Menentukan jabatan manager. 
b. Menetapkan kebijakan perusahaan. 
c. Menerima ataupun menolak rencana yang diajukan oleh manajer. 
d. Melakukan evaluasi terhadap hasil perusahaan dan mempertanggungjawabkan kepada 
pemegang saham. 
2. Manager 
Manager memiliki tugas sebagai berikut : 
a. Mengawasi dan menjadwalkan semua proses konstruksi dan assembling dari proyek 
fabrikasi bangunan lepas pantai yang sedang dikerjakan. 
b. Mengendalikan seluruh kegiatan baik administrasi, pemasaran, desain dan teknologi, 
dan produksi. 
c. Mengembangkan teknik-teknik konstruksi dan memperbarui peralatan fabrikasi sesuai 
dengan perkembangan yang ada. 
d. Memimpin, mengkoordinasikan dan mengawasi segala yang ditetapkan direksi. 
3. Divisi Pemasaran 
Adapun tugas dari divisi pemasaran dan penjualan adalah sebagai berikut : 
a. Melaksanakan perencanaan pemasaran jangka panjang dan jangka pendek produk 
yang akan dibangun oleh perusahaan. 
b. Melaksanakan riset pasar, segmentasi pasar dan studi kelayakan produk. 
c. Melaksanakan pemasaran dan penjualan. 
d. Melaksanakan pengembangan produk dan pengembangan pasar untuk mendukung 
produk baru. 
e. Melaksanakan monitoring terhadap pelaksanaan proyek dalam aspek biaya dan 
kepuasan pelanggan. 
 
 
   
 
 4. Divisi Desain dan Teknologi 
Adapun tugas dari divisi teknologi adalah sebagai berikut : 
a. Melaksanakan perencanaan desain dan engineering untuk proyek-proyek yang sedang 
diproduksi. 
b. Melaksanakan penelitian dan pengembangan dibidang rancang bangun dan proses 
produksi. 
c. Merencanakan dan mengembangkan sistem informasi untuk menunjang kegiatan yang 
berhubungan dengan rancang bangun dan penelitian. 
d. Melaksanakan strategi dibidang teknologi, penelitian dan pengembangan maupun 
bidang-bidang lainnya sesuai dengan pengarahan dan ketentuan Direksi.  
 
5. Divisi Produksi 
Adapun tugas dari divisi produksi adalah sebagai berikut : 
a. Membuat rencana pelaksanaa dan penyelesaian secara detail, menyeluruh untuk tiap-
tiap proses galvanis dan meneruskan ke seksi yang di bawahnya. 
b. Menyiapkan/mengadakan pengaturan keperluan tenaga kerja, alat-alat kerja dan 
material sesuai waktu dan kebutuhan demi tercapaianya efisiensi yang tinggi dan 
terlaksananya penyelesaian pekerjaan yang ditentukan dalam perintah kerja. 
c. Mengevaluasi pekerjaan, baik sebelum dilaksanakan ataupun setelah selesei tentang 
kemungkinan-kemungkinan hambatan yang akan dihadapi dan pemecahannya ataupun 
perbaikan-perbaikan cara kerja yang akan dipergunakan untuk oekerjaan berikutnya. 
d. Membuat laporan tentang prosentase penyelesaian, sebab keterlambatan dalam 
pekerjaan dan membuat progress report atas seluruh pekerjaan. 
 
6. Divisi Administrasi dan Keuangan 
Adapun tugas dari divisi administrasi dan keuangan  adalah sebagai berikut 
a. Melaksanakan penganggaran serta pengawasan terhadap segi-segi penerimaan, 
penyimpanan, pengeluaran, dan mengumpulkan dana perusahaan. 
b. Menyiapkan informasi yang diperlukan manajer dalam mengajukan posisi likuiditas, 
baik berupa laporan harian, mingguan, maupun bulanan. 
c. Mengadakan perhitungan mengenai gaji serta insentif karyawan. 
   
 
 7. Divisi Pengadaan dan Pergudangan 
Adapun tugas dari divisi pengadaan dan pergudangan  adalah sebagai berikut 
a. Merencanakan kebutuhan material baik untuk mendukung proyek maupun 
operasional. 
b. Mengkoordinir pelaksanaan pengadaan material sesuai kebutuhan material. 
c. Mengkoordinir pengelolaan material pada lokasi penyimpanan. 
d. Membuat perencanaan kebutuhan dana untuk menunjang kebutuhan material. 
e. Mengelola sistem informasi material untuk menunjang unit kerja lain. 
 
   
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
LAMPIRAN B 
PERHITUNGAN KEBUTUHAN PERALATAN DAN 
PERMESINAN 
 
 
 LAMPIRAN B.1 Fasilitas Produksi Assembly Area dan Erection Area 
 
 
 
  
LAMPIRAN B.2 Fasilitas Produksi Bengkel Fabrikasi Pipa 
 
 
 
   
 
 LAMPIRAN B.3 Fasilitas Produksi Bengkel Fabrikasi Pelat 
 
 
   
 
  
 
LAMPIRAN B.4 Fasilitas Material Storage 
 
 
   
 
  
 
LAMPIRAN B.5 Fasilitas Produksi Blasting Shop 
 
   
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
LAMPIRAN C 
LIST MATERIAL 
 
 
 
 
 LAMPIRAN C.1 
 
 
 
    
 
 LAMPIRAN C.2
 
   
 
 LAMPIRAN C.3 
 
   
 
 LAMPIRAN C.4 
 
 
NO MECHANICAL EQUIPMENT QTY LOCATION 
1 Booster Compressor After Cooler (E-120) 1 Main Deck (MD) 
2 Booster Compressor After Cooler (E-220) 1 Main Deck (MD) 
3 Production Cooler (E-900 A/B) 1 Main Deck (MD) 
4 Fresh Water Filter (F-580) 1 Main Deck (MD) 
5 Pedestal Crane (Diesel Driven) (H-900) 1 Main Deck (MD) 
6 Fresh Water Pump (P-560) 1 Main Deck (MD) 
7 Base for Fresh Water Pump (P-560) 1 Main Deck (MD) 
8 Fresh Water Pump (P-570) 1 Main Deck (MD) 
9 Base for Fresh Water Pump (P-570) 1 Main Deck (MD) 
10 Fresh Water Tank (T-560) 1 Main Deck (MD) 
11 Booster Compressor (Z-110) 1 Main Deck (MD) 
12 Exhaust Piping for Z-110 1 Main Deck (MD) 
13 Booster Compressor (Z-210) 1 Main Deck (MD) 
14 Exhaust Piping for Z-210 1 Main Deck (MD) 
15 Operation and Maintenance Platform 1 Main Deck (MD) 
16 Lube Oil Cooler (E-150) 1 Main Deck (MD) 
17 Lube Oil Cooler (E-250) 1 Main Deck (MD) 
18 CO2 Extinguisher Skid (M-141) 1 Main Deck (MD) 
19 CO2 Extinguisher Skid (M-241) 1 Main Deck (MD) 
20 Water Wash Tank 1 Main Deck (MD) 
21 Nitrogen Bottle Skid (M-140) 1 Main Deck (MD) 
22 Nitrogen Bottle Skid (M-240) 1 Main Deck (MD) 
23 Seal Gas Filter (M-160) 1 Main Deck (MD) 
   
 
 24 Seal Gas Filter (M-260) 1 Main Deck (MD) 
25 Sea Water Filter (F-630) 1 Cellar Deck (CD) 
26 Sea Water Filter (F-640) 1 Cellar Deck (CD) 
27 Emergency Diesel Generator (G-970) 1 Cellar Deck (CD) 
28 Exhaust Piping for G-970 1 Cellar Deck (CD) 
29 Sea Water Lift Pump (P-600) 1 Cellar Deck (CD) 
30 Sea Water Lift Pump (P-610) 1 Cellar Deck (CD) 
31 Sea Water Lift Pump (P-620) 1 Cellar Deck (CD) 
32 Diesel Day Tank (T-980) 1 Cellar Deck (CD) 
33 Fuel Gas Package (U-400) 1 Cellar Deck (CD) 
34 Copper Ion Generator (U-625) 1 Cellar Deck (CD) 
35 Instrument and Utility Air System Package (U-700) 1 Cellar Deck (CD) 
36 Instrument Air Receiver (U-710) 1 Cellar Deck (CD) 
37 Booster Compressor Suction Scrubber (V-100) 1 Cellar Deck (CD) 
38 Booster Compressor Suction Scrubber (V-200) 1 Cellar Deck (CD) 
39 Service Platform for V-100/200 1 Cellar Deck (CD) 
40 Booster Compressor Discharge Scrubber (V-130) 1 Cellar Deck (CD) 
41 Booster Compressor Discharge Scrubber (V-230) 1 Cellar Deck (CD) 
42 Frame/Ladder 1 Cellar Deck (CD) 
43 Closed Drain Pumps (P-510) 1 Subcellar Deck (SCD) 
44 Base for Closed Drain Pumps (P-510) 1 Subcellar Deck (SCD) 
45 Closed Drain Pumps (P-520) 1 Subcellar Deck (SCD) 
46 Base for Closed Drain Pumps (P-520) 1 Subcellar Deck (SCD) 
47 Open Drain Pump (P-810) 1 Subcellar Deck (SCD) 
48 Base for Open Drain Pumps (P-810) 1 Subcellar Deck (SCD) 
49 Closed Drain Vessel (V-500) 1 Subcellar Deck (SCD) 
TOTAL 49   
   
 
  
LAMPIRAN C.5 
 
 
 
   
 
  
LAMPIRAN C.6 
 
 
 
 
 
   
 
  
 
LAMPIRAN C.7 
 
 
   
 
 LAMPIRAN C.8 
 
 
  
   
 
 LAMPIRAN C.9 
 
   
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
LAMPIRAN D 
URUTAN PEKERJAAN PROSES FABRIKASI JACKET 
STRUKTUR DAN TOPSIDE DECK 
 
 
 LAMPIRAN D.1 
 
 
 
 LAMPIRAN D.2 
 
 
 LAMPIRAN D.3 
 
 
   
 
 LAMPIRAN D.4 
 
 
   
 
 LAMPIRAN D.5 
 
   
 
 LAMPIRAN D.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 LAMPIRAN D.7 
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